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RESUMEN EJECUTIVO

La presente tesis se ha centrado en la evaluacion y andlisis de los procesos de
produccién de una compafiia de fabricacion de acero, con especial atencion a los controles de
calidad implementados en las etapas de despiece, doblado y embalaje. Utilizando técnicas de
control estadistico de procesos, se han evaluado las tendencias y variaciones en los procesos
y se ha realizado un andlisis en profundidad de los datos recogidos. Nuestros hallazgos
indican que los procesos de produccion de muros y losas de acero son generalmente
consistentes y se mantienen dentro de los limites aceptables de variacion, lo que indica una
alta calidad en la produccion de estos elementos. Sin embargo, se ha identificado una
variabilidad significativa en el proceso de produccion de las losas, lo que sugiere la presencia
de factores que estan afectando negativamente la calidad y consistencia de este producto. Por
otro lado, se ha detectado un margen de mejora en las etapas de doblado y embalaje de las
piezas de acero. Aungue la mayoria de las piezas evaluadas cumplian con los estandares
requeridos, se encontrd una cantidad significativa de piezas no conformes en estas etapas. Por
lo tanto, es esencial implementar medidas correctivas para mejorar la eficiencia de estos
procesos y reducir la cantidad de no conformidades. En resumen, a pesar de los resultados
positivos en general, la tesis ha identificado areas especificas de mejora. Se recomienda que
la compafiia se concentre en mejorar el proceso de produccién de las losas y las etapas de
doblado y embalaje para garantizar una mayor calidad y eficiencia en sus operaciones. Los
resultados de esta tesis proporcionan una base solida para implementar mejoras, optimizar los
procesos de produccion y garantizar una mayor satisfaccion del cliente en términos de la

calidad del producto final.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION
1.1. Situacion actual.

La industria de la construccion en Piura, Pert, ha experimentado un crecimiento
significativo en los Gltimos afios (INEI, 2021). Con este crecimiento, la demanda de acero
dimensionado y la optimizacion del despiece se ha vuelto cada vez mas importante para
garantizar la eficiencia y la rentabilidad de los proyectos de construccion. Uno de los
proyectos destacados en la region de Piura es el Proyecto Oasis de Piura Block 15-N, que
representa un desafio en términos de gestion y supervision de la produccion de acero
(Rodriguez & Sanchez, 2021).

La optimizacion del despiece en la produccion de acero es fundamental para reducir
los costos y los desperdicios, al tiempo que se garantiza la calidad y la precision en los
componentes fabricados (Garcia & Ramirez, 2019). La implementacién de tecnologias
avanzadas y sistemas de gestion en la produccion de acero ha demostrado ser eficaz en la
mejora de la eficiencia y la reduccién de los costos en proyectos similares (Quispe & Torres,
2021).

Actualmente, la gestién y supervision del banco del acero dimensionado en el
Proyecto Oasis de Piura Block 15-N presenta desafios en términos de optimizacién de los
procesos y control de calidad. Por lo tanto, es crucial investigar y desarrollar metodologias y
practicas efectivas para abordar estos desafios y garantizar la eficiencia y rentabilidad del
proyecto.

1.2. Antecedentes
Internacionales

Dong, Zhao y Wang (2019), en su articulo titulado “Optimization of Steel cutting

process based on data-driven methods” , investigan la optimizacion del proceso de corte de

acero mediante métodos basados en datos. El estudio aborda cémo aplicar algoritmos de

Sanchez Cueva, B. Péag. 13
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aprendizaje automatico para mejorar la eficiencia en la produccién de acero y reducir los
residuos. Los autores emplean técnicas de mineria de datos y aprendizaje profundo para
predecir la calidad del corte de acero y optimizar el proceso de despiece. Los resultados
muestran que las técnicas basadas en datos pueden ayudar a mejorar la eficiencia de
produccién y reducir los costos asociados con el proceso de corte de acero.

Ghosh y Paul (2018), en su articulo titulado “A genetic algorithm approach for
optimization of Steel bar cutting Schedule” presentan un enfoque de algoritmo genético para
la optimizacion del programa de corte de barras de acero. Los autores describen un método
eficiente para abordar el problema de corte de barras, que es crucial para reducir los
desperdicios en la produccion de acero. Se evalua el rendimiento del algoritmo propuesto y se
compara con otras técnicas de optimizacion existentes. Los resultados demuestran que el
enfoque basado en algoritmos genéticos es efectivo para optimizar el programa de corte de
barras de acero, lo que lleva a una mayor eficiencia y reduccién de desperdicios.

Rao y Prasad (2020), en su articulo titulado “Quality control and inspection of Steel
structures: a case study” examinan la importancia del control de calidad y la inspeccion en
estructuras de acero a través de un estudio de caso. El articulo destaca las principales areas de
preocupacion en la produccion de acero, incluidos los defectos de fabricacion, la corrosion y
la fatiga. También se discuten las técnicas de inspeccion no destructiva y se sugieren medidas
preventivas para mejorar la calidad del producto final. Los autores enfatizan la necesidad de
una supervision adecuada y rigurosa en la produccion y fabricacion de elementos de acero
para garantizar la calidad y la durabilidad de las estructuras de acero.

Sari y Naeini (2021), en su estudio titulado “Optimizing the Steel bar Cutting process
using the modified particle swarm optimization algorithm” abordan el problema de optimizar
el proceso de corte de barras de acero utilizando un algoritmo modificado de optimizacién de

enjambres de particulas. Los autores proponen un enfoque que busca minimizar el
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desperdicio de material y maximizar la eficiencia en la produccion de acero. La metodologia
desarrollada se aplica a varios casos de estudio y se comparan los resultados con otros
enfoques de optimizacion. Los hallazgos demuestran que el algoritmo modificado de
optimizacion de enjambres de particulas es eficaz para optimizar el proceso de corte de barras
de acero, lo que resulta en un mejor aprovechamiento del material y una mayor eficiencia en
la produccion.

Akter, Khan y Hossain (2017) proponen una metodologia de optimizaciéon para
estructuras de marcos de acero utilizando redes neuronales artificiales y optimizacion de
enjambres de particulas. El estudio se centra en la optimizacion del disefio de las estructuras
de acero para mejorar la eficiencia en términos de costos y material. Los autores presentan un
modelo de red neuronal artificial para predecir el peso éptimo de las estructuras de acero,
seguido de la aplicacion de la optimizacion de enjambres de particulas para encontrar la
solucion optima. Los resultados muestran que la metodologia propuesta es efectiva para
optimizar el disefio de estructuras de marcos de acero, lo que lleva a una reduccion en los
costos de material y una mayor eficiencia en la construccion.

Nacionales

Sanchez, Castafieda y Porras (2018) analizan los factores que influyen en la
optimizacion del proceso de corte de acero en proyectos de construccion en Lima, Perd. Los
autores examinan la relacion entre la planificacion adecuada y la eficiencia en la produccion
de acero, asi como la importancia de implementar préacticas de control de calidad y
supervision. Los resultados del estudio muestran que una planificacién adecuada y un control
riguroso de la produccion de acero pueden ayudar a reducir los desperdicios y mejorar la
eficiencia en el uso de los recursos. Ademas, los autores identifican areas clave en las que se
pueden realizar mejoras para optimizar el proceso de corte de acero, incluida la capacitacién

del personal y la adopcidon de tecnologias avanzadas.
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Garcia y Ramirez (2019) proponen un enfoque basado en la metodologia Lean para
optimizar el proceso de produccion de acero en la industria de la construccion en Perd. Los
autores investigan como la aplicacion de los principios Lean, como la eliminacion de
desperdicios y la mejora continua, puede conducir a una mayor eficiencia en la produccion de
acero y, en ultima instancia, a una mayor rentabilidad en los proyectos de construccién. El
estudio incluye un analisis detallado de las diversas etapas del proceso de produccion de
acero, desde el disefio y la planificacion hasta la fabricacion y el montaje. Los resultados
indican que la implementacion de practicas Lean puede conducir a una reduccién
significativa de desperdicios y una mejora en la eficiencia de produccion.

Carrasco y Vargas (2020) evaltan el control de calidad en la fabricacién de elementos
de acero en proyectos de construccion en Lima, Per(. Los autores examinan las practicas de
control de calidad empleadas en la industria de la construcciéon local y destacan la
importancia de la supervision y la inspeccion en todas las etapas del proceso de produccién
de acero. El estudio identifica areas en las que se puede mejorar el control de calidad,
incluida la implementacion de sistemas de gestion de calidad, la capacitacion del personal y
la utilizacion de tecnologias avanzadas de inspeccion. Los resultados del estudio sugieren que
una supervision efectiva y un control de calidad riguroso pueden mejorar la calidad de los
elementos de acero fabricados y reducir los problemas relacionados con la durabilidad vy el
rendimiento de las estructuras de acero en los proyectos de construccion.

Quispe y Torres (2021) investigan la implementacion de tecnologias de corte
automatizado en la produccion de acero para la optimizacion del despiece en proyectos de
construccién en Lima, Per(. Los autores examinan como la adopcién de tecnologias
avanzadas, como el corte por laser y el corte por plasma, puede mejorar la precision y la
eficiencia en el proceso de despiece de acero. El estudio también analiza los desafios y las

oportunidades asociadas con la implementacion de estas tecnologias en la industria de la
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construccién local. Los resultados indican que el uso de tecnologias de corte automatizado
puede conducir a una mayor eficiencia en el proceso de produccion de acero y una reduccion
de desperdicios, lo que resulta en una mejor rentabilidad y sostenibilidad en los proyectos de
construccion.

Vega y Castro (2017) analizan la gestion de la produccion de acero en proyectos de
construccién en Lima, Per(, y su impacto en la eficiencia y la rentabilidad. Los autores
examinan como las practicas de gestion de la produccién, como la planificacion de recursos,
la programacion y la supervision, pueden afectar el rendimiento y la rentabilidad de los
proyectos de construccion. El estudio destaca la importancia de implementar sistemas de
gestion de produccidn eficientes y efectivos para mejorar la eficiencia en el uso de recursos y
reducir los costos asociados con la produccidn de acero. Los resultados del estudio sugieren
gue una gestion adecuada de la produccion de acero puede conducir a una mayor eficiencia
en la construccion y una mejor rentabilidad en los proyectos de construccion.

1.3. Descripcion de la empresa

ARQUIDEAS S.R.L. es una firma de renombre en el sector de la arquitectura e
ingenieria de Per(, con una trayectoria consolidada desde su incorporacién el 6 de diciembre
de 1996. Con sede en la ciudad de Lima, la empresa se ha distinguido por la calidad y
diversidad de sus operaciones en areas de metalmecanica y en la prestacion de servicios
generales.

Uno de los aspectos centrales de las actividades de ARQUIDEAS S.R.L. es la
elaboracién y produccion de acero dimensionado, una tarea crucial que contribuye
significativamente a la eficiencia y eficacia de los proyectos de construccion.
Adicionalmente, la empresa lleva a cabo trabajos metalmecanicos, lo que subraya su

competencia en una variedad de tareas técnicas y especializadas. Ademéas de esto,
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ARQUIDEAS S.R.L. ha demostrado su pericia en el montaje de estructuras metalicas, lo que
denota su capacidad para manejar proyectos de gran escala y complejidad.

ARQUIDEAS S.R.L., cuya Razon Social estd registrada bajo el RUC numero
20337583751, ha establecido su lugar de operaciones en la Avenida Manuel Gonzales S/N,
en lo que solia ser el Aerédromo de Collique. Este emplazamiento estratégico, situado en el
distrito de Comas, en la provincia de Lima, ha facilitado su expansion y crecimiento en la
region.

Desde que comenzo6 a funcionar en el afio 2014, ARQUIDEAS S.R.L. ha mostrado un
compromiso constante con la calidad, la innovacion y la satisfaccion del cliente en todos sus
proyectos y servicios. La empresa sigue evolucionando y se esfuerza por mantenerse a la
vanguardia de las tecnologias y practicas emergentes en la arquitectura, la ingenieria y la
metalmecénica.

Organigrama de la empresa
A continuacion, se muestra el organigrama de la empresa en la Figura 1.

Figura 1: Organigrama de la Empresa

GERENTE GENERAL
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FUENTE: Arquideas SRL
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A continuacion, se muestra la direccion de la empresa en la Figura 2.

Figura 2: Direccion de la empresa

GERENTE GENERAL
ROGER OLIVERA

5UB-GERENTE
SUSEN LING

ADMINISTRACION Y JEFE DE JEFE DE SERVICIOS
RECURSOS GENERALES Y POST- JEFE DE SSOMA JEFE DE ALMACENES
PRODUCCION
HUMANOS VENTA
VANESSA DIAZ WHISTER VILLAMUEVA EDWARD SALVATIERRA ANGIEBONIFAZ ALIZIASARAZA

FUENTE: Arquideas SRL
Mision
ARQUIDEAS S.R.L. es una empresa del rubro arquitectura e ingenieria,
especializados en la produccion e instalacion de acabados en los diversos proyectos del
Grupo DH Mont, siendo los principales la fabricacion de productos metéalicos, de pvc,
concreto y la produccién e instalacion de cerramientos y muebles de madera, aluminio,
melamina, entre otros.
Vision
Ser una empresa reconocida dentro de la industria nacional por la calidad, disefio y
eficiencia de sus productos y servicios.
A continuacion, se adjunta el analisis FODA de la empresa empresas Arquideas SRL en la
Figura 3.

Figura 3: Analisis FODA
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FUENTE: Elaboracién Propia

Valores

e Lealtad

e Compromiso

e Integridad y respeto

e Proactividad

e Trabajo en equipo
Proyectos Realizados

e Jockey residencial Chiclayo

e Los jardines de San Andrés Pisco
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Figura 4: Colocacién de Acero Estructural pre armado en Muros de Concreto

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 5: Colocacién del acero estructural pre armado

FUENTE: Elaboracion Propia
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e Armado y montaje de Hospital Regional de Iquitos

Figura 6: Montaje de Grua

FUENTE: Elaboracion Propia

Figura 7: Colocacion de Techo

FUENTE: Elaboracion Propia

e Ciudad sol de Piura
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Figura 8: Colocacion de acero para Placas

FUENTE: Elaboracién Propia

Figura 9: Colocacidn de acero pre dimensionado para losa

FUENTE: Elaboracion Propia

e Ciudad sol el Retablo Comas
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e Edificio Mixto (Comas)

Figura 10: Colocacion de pre-losa

e

-
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J
]

FUENTE: Elaboracién Propia

Figura 11: Edificio mixto

FUENTE: Elaboracion Propia

e Montaje de Puente Grda en Planta de Postes de concreto (Comas)
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Figura 12: Montaje de Grula en planta de postes

FUENTE: Elaboracién Propia
1.4. Objetivo General:
Supervisar el banco del acero dimensionado para la optimizacion del despiezado en el
proyecto Oasis de Piura Block 15-N — Piura 2022.
Objetivo Especifico:
e Realizar el optimizado en el Corte Certo en el proyecto Oasis de Piura Block 15-N —
Piura 2022.
e Realizar la supervisién en la produccion para elaboracion del despiezado en el
proyecto Oasis de Piura Block 15-N — Piura 2022.
e Realizar el control de calidad en la fabricacion de los elementos de acero

dimensionado para el proyecto Oasis de Piura Block 15-N — Piura 2022.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO
2.1. Bases teoricas
Acero dimensionado

El acero dimensionado desempefia un papel de resistencia fundamental en la industria
de la construccion y en otros sectores industriales debido a sus caracteristicas, durabilidad y
aplicabilidad (Smith, 2018). Este tipo de acero es producido y cortado en dimensiones
especificas que se ajustan a los requisitos de cada proyecto, permitiendo un uso eficiente de
los recursos y una reduccion en los desperdicios generados durante el proceso de
construccién (Martinez & Garcia, 2021).

Las propiedades del acero dimensionado varian dependiendo de los procesos de
fabricacion y del tipo de acero utilizado. Sin embargo, en general, este tipo de acero destaca
por su resistencia a la tension, a la compresion y a la torsion, lo que lo convierte en un
material ideal para la construccién de estructuras que deben soportar cargas pesadas y
condiciones adversas (Johnson, 2019). Ademas, el acero dimensionado es resistente a la
corrosion y al fuego, lo que afiade un elemento adicional de seguridad en las construcciones
(Smith, 2018).

La fabricacion de elementos de acero dimensionado implica una serie de procesos
técnicos y precisos. El acero se somete primero a un proceso de fundicion para obtener las
propiedades deseadas, después se corta en las dimensiones requeridas utilizando maquinaria
especializada. Finalmente, el acero dimensionado se somete a un proceso de inspeccion y
control de calidad para asegurar que cumple con las especificaciones establecidas (Martinez
& Garcia, 2021).

En este sentido, el control de calidad juega un papel crucial en la produccién de acero
dimensionado. Es fundamental asegurar que el acero dimensionado cumpla con un cierto

estandar de calidad para garantizar la seguridad y la eficiencia de las estructuras que se
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construyen con él (Johnson, 2019). Los procesos de control de calidad incluyen la inspeccion
visual del acero, pruebas de resistencia y durabilidad, y la verificacion de las dimensiones del
acero como se aprecia en la Figura 13.

Figura 13: Muestra del resultado del armado del acero dimensionado

FUENTE: ACEROS AREQUIPA
Supervisién de proyectos

La supervision de proyectos es una practica esencial en la gestion de proyectos de la
industria de la construccion y otros sectores industriales (Kerzner, 2017). La supervision
implica la gestién, control y evaluacion de los procesos dentro de un proyecto para garantizar
que se cumplan los objetivos establecidos y se alcance el éxito deseado (Turner, 2014).

El papel de un supervisor de proyectos es critico en todas las etapas de un proyecto.
Desde la planificacion hasta la ejecucion y cierre, el supervisor se asegura de que todas las
actividades se realicen de acuerdo con el plan establecido, controla los costos y los tiempos, y
gestiona los posibles riesgos que puedan surgir (Kerzner, 2017). Ademas, el supervisor de

proyectos debe coordinar y comunicarse con todas las partes interesadas del proyecto,
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incluyendo los miembros del equipo del proyecto, los contratistas, los clientes y los
proveedores (Turner, 2014).

En el contexto de la construccion, la supervision de proyectos se vuelve ain mas
critica debido a las complejidades y los desafios Unicos que este sector presenta. Los
proyectos de construccion suelen ser de gran escala y duracion, implican a una gran cantidad
de personas y recursos, y estan sujetos a una serie de regulaciones y estandares de seguridad
y calidad (PMI, 2020). Por lo tanto, la supervision efectiva de estos proyectos puede ser la
diferencia entre el éxito y el fracaso del proyecto.

Ademas, la supervision de proyectos también tiene un papel crucial en la gestion de la
calidad. En la industria de la construccién, la calidad es de suma importancia, ya que
cualquier fallo en la calidad puede tener consecuencias graves en términos de seguridad,
costos y reputacion (PMI, 2020). Por lo tanto, el supervisor de proyectos debe implementar y
supervisar los procesos de control de calidad para garantizar que los productos o resultados
del proyecto cumplan con los estandares de calidad establecidos (Turner, 2014).
Optimizacion del despiece de acero

La optimizacion del despiece de acero es una practica esencial en la industria de la
construccién y en otros sectores industriales (Gupta & Sharma, 2019). Se refiere a la
eficiencia en el corte y uso del acero, lo que puede tener un impacto significativo en los
costos y en el tiempo de construccion. Esta practica es particularmente relevante en proyectos
que utilizan acero dimensionado, donde cada pieza de acero se corta a una medida especifica
para un propdsito especifico (Harrison, 2020).

La optimizacion del despiece implica varios aspectos. En primer lugar, se deben
considerar las dimensiones requeridas para cada pieza de acero en el proyecto (Harrison,
2020). A continuacion, se deben planificar y ejecutar los cortes de acero de manera que se

minimice el desperdicio y se maximice el uso del material (Gupta & Sharma, 2019). Esto
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puede implicar la utilizacion de software especializado, como Corte Certo, que puede
proporcionar planes de corte optimizados basados en las dimensiones requeridas y las
dimensiones del material disponible (Ramos & Diaz, 2022).

La implementacion de la optimizacion del despiece puede tener varios beneficios. En
primer lugar, puede reducir el costo de los materiales al minimizar el desperdicio de acero
(Harrison, 2020). En segundo lugar, puede mejorar la eficiencia del proceso de construccién
al reducir el tiempo necesario para cortar y preparar el acero (Gupta & Sharma, 2019).
Finalmente, puede mejorar la sostenibilidad de los proyectos de construccion al reducir la
cantidad de residuos generados (Ramos & Diaz, 2022).

Sin embargo, la optimizacion del despiece también puede presentar desafios. Requiere
una planificacion y coordinacion cuidadosa, y puede ser necesario invertir en software y
formacion para implementarla eficazmente. Ademas, la optimizacion del despiece debe
equilibrarse con otras consideraciones, como la calidad y la seguridad del acero (Harrison,
2020).

En conclusién, la optimizaciéon del despiece de acero es una practica esencial que
puede mejorar la eficiencia y la sostenibilidad de los proyectos de construccion. Aunque
puede presentar desafios, los beneficios potenciales justifican la inversion en la

implementacidn de esta préactica.
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Figura 14: Ejemplo de Despiece de Acero
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FUENTE: TSC Innovation
Corte Certo

Corte Certo es un software de optimizacién lider en la industria que se utiliza para
resolver problemas de corte en una variedad de materiales en la industria de fabricacién
(Corte Certo, 2023). Su aplicacion en la industria ha llevado a mejoras significativas en la
eficiencia y la reduccion de residuos, lo que resulta en beneficios tanto econémicos como
ambientales.

En la industria de fabricacion, el aprovechamiento eficiente de los materiales es
esencial para reducir los costos y minimizar el desperdicio. Corte Certo proporciona una
solucion de software que utiliza algoritmos complejos para optimizar los patrones de corte,

maximizando el uso de los materiales y minimizando los residuos (Ribeiro, et al., 2022). Esto
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no solo resulta en ahorros econdmicos para las empresas, sino que también tiene
implicaciones positivas para la sostenibilidad y la conservacion de los recursos.

Los beneficios economicos de Corte Certo son evidentes: al optimizar los patrones de
corte, las empresas pueden ahorrar en costos de material y reducir los residuos. Pero también
hay beneficios ambientales significativos. Al reducir la cantidad de material que se
desperdicia, las empresas que utilizan Corte Certo pueden disminuir su impacto ambiental y
promover la sostenibilidad en la industria de fabricacion (Dias, et al., 2023).

Control de calidad

El control de calidad es una estrategia esencial en la gestion de operaciones que se
ocupa de garantizar la conformidad de los productos o servicios con los estandares
establecidos. A medida que las expectativas del cliente contintan elevandose, la necesidad de
un control de calidad efectivo se ha vuelto cada vez mas imperativa (Goetsch & Davis, 2014).

En la industria moderna, el control de calidad desempefia un papel critico para
garantizar que los productos y servicios cumplen o superan las expectativas de los clientes. A
través de un sistema de inspeccion y prueba riguroso, las organizaciones pueden identificar y
corregir los defectos antes de que los productos lleguen al mercado (Oakland, 2014).

El control de calidad ofrece multiples beneficios a las organizaciones, incluyendo la
mejora de la satisfaccion del cliente, la reduccion de costos y la mejora de la eficiencia
operativa. Al garantizar que los productos y servicios cumplan con los estandares
establecidos, las organizaciones pueden reducir las devoluciones de productos y los costos
asociados, mejorar la reputacion de la marca y fomentar la lealtad del cliente (Sallis, 2014).

A pesar de sus beneficios, el control de calidad no esta exento de desafios. La
globalizacién y la complejidad de las cadenas de suministro pueden dificultar la
implementacidn de sistemas de control de calidad efectivos. Sin embargo, con el avance de la

tecnologia, como la inteligencia artificial y el aprendizaje automatico, existe un potencial
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considerable para mejorar la eficiencia y la efectividad de los procesos de control de calidad
en el futuro (Rus & Cameron, 2021).
Fabricacion de elementos de acero

La fabricacion de elementos de acero es un proceso que implica la transformacion del
acero en productos utilizables mediante técnicas como el laminado, la forja y la extrusion.
Este proceso comienza con la produccion de acero a partir de hierro y carbono, seguido de su
refinamiento y aleacion para obtener las propiedades deseadas. Posteriormente, el acero se
calienta y se trabaja en formas especificas, como vigas, placas o tubos, utilizando diversos
métodos de formacion y acabado. La fabricacidn de acero es esencial en una amplia gama de
industrias, incluyendo la construccion, la automocion y la aeroespacial, debido a la
resistencia y durabilidad del acero (Kalpakjian & Schmid, 2014).

Gestion de la produccion

La gestion de la produccion en el contexto de la industria del acero implica una serie
de procedimientos y estrategias orientadas a optimizar la eficiencia y la calidad en el proceso
de corte de acero. Los avances tecnoldgicos y la creciente competitividad en la industria del
acero han hecho que la gestidon de la produccion sea un elemento crucial para garantizar la
rentabilidad y el rendimiento en esta industria.

En primer lugar, la planificacién y el control son fundamentales en la gestion de la
produccién. En este sentido, la programacion de la produccion y el seguimiento del
rendimiento son tareas esenciales. La programacion adecuada del corte del acero puede
minimizar el tiempo de inactividad de la maquinaria y maximizar la eficiencia del proceso
(Heizer & Render, 2013). Ademas, la monitorizacion constante del rendimiento puede ayudar
a identificar problemas y a implementar soluciones de manera oportuna.

La tecnologia también desempefia un papel importante en la gestion de la produccion

del corte de acero. Las tecnologias de corte de acero, como el corte por laser y el corte por
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plasma, pueden mejorar la precision y la eficiencia del proceso (Huang et al., 2016). Ademas,
la implementacion de la tecnologia de la informacidn, como los sistemas de planificacion de
recursos empresariales (ERP), puede mejorar la gestion de la produccion al proporcionar una
vision integral de la operacion y facilitar la toma de decisiones.

La mejora continua es otro aspecto esencial de la gestion de la produccion. Esto
implica la implementacion de técnicas de control de calidad y la adopcion de metodologias
como Lean Manufacturing y Six Sigma. Estas estrategias pueden reducir el desperdicio,
mejorar la calidad y aumentar la eficiencia en el proceso de corte de acero (George et al.,
2005).

Gestion de recursos

La gestion de recursos en la industria del corte de acero es una dimension crucial para
garantizar eficiencia y sostenibilidad en las operaciones. Esta gestion involucra una
planificacién cuidadosa y una utilizacion eficiente de los recursos humanos, materiales y
tecnoldgicos disponibles.

En el aspecto humano, la gestion de recursos implica la asignacién adecuada de
personal, la capacitacion y el desarrollo continuo de habilidades (Armstrong & Taylor, 2014).
Los operadores de las maquinas de corte de acero deben ser competentes y estar
adecuadamente capacitados para garantizar la seguridad y la eficiencia en las operaciones.
Ademas, la motivacion y el compromiso de los empleados son fundamentales para el
rendimiento operativo y la satisfaccion laboral.

En lo que respecta a los recursos materiales, la gestion eficaz implica la optimizacion
del uso de materias primas y la minimizacién de los residuos. Las técnicas de programacion y
control de la produccion pueden ayudar a reducir el desperdicio y mejorar la eficiencia en el

proceso de corte de acero (Heizer & Render, 2013). Ademas, la adopcion de précticas

Sanchez Cueva, B. Péag. 33



UNIVERSIDAD LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO

upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA
DL NORTE OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

sostenibles en la gestion de recursos puede contribuir a la conservacion del medio ambiente y
a la responsabilidad social corporativa.

La tecnologia también desempefia un papel significativo en la gestion de recursos. Las
tecnologias de corte de acero, como el corte por laser y el corte por plasma, pueden mejorar
la precision y la eficiencia del proceso (Huang et al., 2016). Ademas, la implementacion de
sistemas de informacion, como los sistemas de planificacion de recursos empresariales
(ERP), puede facilitar la gestion de recursos al proporcionar una vision integral de las
operaciones y facilitar la toma de decisiones.
Ingenieria de detalle

La ingenieria de detalle es una etapa crucial en el desarrollo de cualquier proyecto de

construccién, ya que se centra en la elaboracion de planos y especificaciones técnicas
detalladas que proporcionan informacion precisa y completa para la correcta ejecucion de las
obras (Chen, 2016). Estos planos y especificaciones incluyen aspectos como dimensiones,
materiales, procesos constructivos, tolerancias y acabados, y son fundamentales para
garantizar el cumplimiento de los estandares de calidad, la eficiencia en la utilizacion de
recursos Yy la seguridad en el proceso de construccién (Li & Zhang, 2018).

Figura 15: Curva de Aprendizaje en la ingenieria de Detalle

[ Mayor ‘ * Rapidamentela . ‘ Baja ‘ ‘
| influencia \ influencia decrece influencia
T | T

\ Autorizacion
del Proyecto
\ Gastos

*

Influencia

Gastos

Influencia
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Fuente: BIM Handbook
Aplicacion del programa corte certo

El programa Corte Certo es una poderosa herramienta de software disefiada
especificamente para optimizar y automatizar el proceso de corte de materiales, como acero,
madera, metal, vidrio, plastico, entre otros. Este programa ofrece una solucion eficiente y
precisa para maximizar el rendimiento de los materiales y reducir el desperdicio, lo que se
traduce en ahorro de tiempo y costos para los usuarios. A continuacién, se detalla el proceso
de uso de dicha herramienta.

Como primer paso, localiza la carpeta en la que se encuentra instalado el programa
Corte Certo en tu sistema. Por lo general, esta carpeta se crea durante la instalaciéon y se
puede encontrar en la ubicacidn predeterminada, como "Archivos de programa” o "Program
Files" la Figura 16.

Figura 16: Ubicacion del programa Corte Certo

FUENTE: Elaboracién Propia
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Segundo paso:

Al examinar la imagen del programa abierto, se puede apreciar la completa barra de
herramientas disponible para su uso. En su mayoria, todos los elementos se completan de
acuerdo con el proyecto que se va a realizar. En este caso particular, la aplicacion se enfocara
en el disefio de la platea de cimentacion como se muestra en la Figura 17.

Figura 17: Llenado de informacién adicional en el programa Corte Certo

. Corte Certo 1D v.10.14.11 PLUS - Version no activada - noname.ccl = o X
Proyecto  Materisles/Existencias _ Herramientas _Informe _ Ayuda

Codgodelpioyecto 001 Mubiplcador 1 7 Puopiedades decote |
Descrpcién delpogecto [PROYECTO - 0ASIS DE DIURA BLOCK 15N - PLATEA DE CMENTACION
Material utizado [
X R o Plezas 2 2.
S N . o0 | Cantdad

Tamafo00m Cdad.0

Pilanilla con el material (barras) que se cortara para obtener as piezas

FUENTE: Elaboracion Propia

Seguidamente, se procede a rellenar los datos con los materiales que se utilizaran,
incluyendo todos los tipos de didmetros de varillas necesarios para el proyecto de la platea de
cimentacion como se muestra en el Figura 18. En este caso, se deben considerar desde acero
de 6 mm hasta acero de %.". Estos datos se pueden observar en un cuadro mostrado en la
interfaz del programa. Ademas, en la parte inferior de la seccién correspondiente, se puede
agregar la identificacion, tamafio y cantidad de varillas segin se considere conveniente. Es
importante destacar que las cantidades de varillas pueden variar y no tienen una cantidad

definida.
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Estos detalles son fundamentales para el programa Corte Certo, ya que permiten que
el software optimice el proceso de corte de los materiales de manera precisa y eficiente. Al
proporcionar la informacion adecuada en esta seccion, se asegura que el programa genere los
planos de corte 6ptimos para la platea de cimentacion.

Figura 18: Llenado de datos relacionados con los materiales a utilizar

Cédigo del progecto 001 Mubighcador F v Propiedades de cote |
Descrpcién del progecto  [PROYECTO - DASIS DE DIURA BLOCK 15N - PLATEA DE CIMENTACION

Matenialutizado [006,ACERO DE 34"
X SR o Plezas

Materiales/Existencias
o

ACERO DE 6MM
ACERO DE 8MM
ACERO DE 3/8*
ACERODE 172"
ACERO DE 58"

Tamafo00m Cdad.0

FUENTE: Elaboracion Propia

Una vez completado el llenado de todos los tipos de didmetros de acero corrugado a
utilizar, se procede a seleccionar el material especifico a emplear. En este caso, se elige el
acero de ¥". Al realizar esta seleccion, el programa Corte Certo automaticamente rellena
todos los datos ingresados previamente en el punto anterior, incluyendo la identificacion,
medida del acero y cantidad correspondiente a este tipo de varilla como se muestra en la

Figura 19
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Figura 19: Material a utilizar

.(onecmn 10 109411 PLUS - Version no activada - noname.ccl - a x
Proyecto i Informe  Ayuda

Codigo delpioyects 001 Mukipicados  [1 4 Progiedades decote |
Descrpcién el royecto. [FROYECTO - DASIS DE OIURA BLOG. 151 - PLATEA DE CIMENTACION
Material uizado [004:ACERO DE 172"

FUENTE: Elaboracién Propia

En este punto, se hace uso de un formato en Excel personalizado que sirve como
herramienta de apoyo. Este formato permite extraer la funcion necesaria para luego ser
insertada en un archivo de bloc de notas, con el fin de agilizar el proceso. Siguiendo con el
ejemplo del acero de %" en el disefio de la platea de cimentacion del Block 15-N del Proyecto

Oasis de Piura, como se muestra en la Figura 20 y en la Figura 21 .
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Figura 20: Excel de Apoyo para uso del programa Corte Certo

FORMATO PARA ACERO - DESPIECE - PLATEA BLOCK N 15 - Bxcel Alexander Sanchez Cueva cal
Archivo  Inicio  Insertar  Disposicion de pagina  Formulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda Q  :Qué desea hacer? 1% Compartir
e
% Calibri AN T =g 2 sstertedo General - £ D gm Eﬁ E 22z @ ;Y p
- = = <o o0 Formato Darformsto Etcsde | Imertar Elminar Formato =z Ordenary  Buscary
¥ NKsc|H- &A= Combinary centrar = 60 B8 || e emae e . v . Borrar ~ filtrar + seleccionar v
Portapapeles s Fuente ~ Alineacién ~ Numero N Estilos Celdas Edicion ~
AALZ e e 2
A B c D E F G H J K |L|M0Q R s |u v w x| v z |4
1
2
3
4
o | = B T |8E |28
6 c 1/2 870 15 15 9000 10 1 | C [870[15|15| 9000 | 10
7 L 1/2 370 20 3300 | 10 2 | L |a70[20]0]300] 10 g
8 L 1/2 370 20 3500 7 3 [ L [370]20[0]3900] 7 3;1370-20-0;3900,7:X; X X:X:X
9 L 112 370 20 3900 5 4 | L[370l2003900] s 4;1370-20-0;3900; 2
10 L 1/2 610 20 6300 | 18 5 | L [610]20[ 06300 18 5,1610-20-0;6300;
n L 1/2 610 20 6300 4 6 | L |610/20{0]6300] 4 6;L610-20-0;63
12 L 12 330 20 9000 | 10 7 | L |ssol200]9000] 10 —
13 L 1/2 880 20 9000 4 8 | L [ssol20{0]g000] 4
14 L 1/2 830 20 9000 18 9 | L [880[20/0|9000| 18
15 L 1/2 880 20 5000 7 10 | L [8s0[20{ 0] s000] 7
16 L 1/2 830 20 9000 5 11 | L [ss0]20[ 0] 9000] s
7 R 1/2 300 s000 | 10 12 | R |900l0]o|9000] 10 12;R900-0-0;3000;10;X;X; X;:X.
1. R 1/2 500 9000 | 14 13 [ R [s00[0]o[g000] 14 13;R300-0-0;9000;
19 R 1/2 900 9000 | 3 14 | R |900lo|o0|9000] 36 14;R900-0-0;9000;36;X;X:X:X:X.
20 R 1/2 500 5000 ] 15 [ R [900/0]0]s000] & 15;R300-0-0;9000; g
21 R 1/2 900 9000 | 10 16 | R [900]0]o0]9000] 10 16;R300-0-0;9000;
22 c 112 410 20 20 | 4500 5 17 | c |a10]20]20] 4500] s C410-20-20 17;C410-20-20,4500;5; X
23 L 1/2 280 20 3000 | 17 18 | L [280[20] 03000 17 1280-20-0 18;1980-20-0;3000,1;X;X;X:X.
24 L 1/2 280 20 3000 5 19 | L |280]20] 03000 s 1280-20-0 19;1280-20-
25 L 12 230 20 3000 | 39 20 | L |280]20] 0] 3000] 39 1280-20-0 20;1280-20-0;3000;39;
26 L 1/2 280 20 3000 4 21 | L [280]20] 0[3000] 4 1280-20-0 21;1280-20-0;3000;
27 L 1/2 510 20 5300 ] 22 | L |s10]20]0]5300] & 1510-20-0 22;1510-20- =
FORMATO | 1.2pulg | 34pulg | 38pulg | MM | 58pulg ® ] v
Listo o i 1 _100%

FUENTE: Elaboracion Propia

Figura 21: Block de notas para uso del programa Corte Certo

"JACERG\ 2 PULG - PLATEA BLOCK N 15: Blec de notas. -
Archive Edicion Formato  Ver Ayuda

forte Certe 10 ~
7/03/2022

15:45:36

CC1D VERSION: v.1@.14.11
CODE: 882-20822
DESCRIPTION: PLATEA BLOCK N 15 - PIURA - ACERO DE 1/2"
MATERIAL:

SAW WIDTH:@

INITIAL TRIM:@

FINAL TRIM:

FINAL MIN TRIM:@

FINAL MAX TRIM:@

TAM MIN BUSCA BARRA:@
TAM MAX BUSCA BARRA:@
TAM STEP BUSCA BARRA:@
CALC TYPE:@

PIECES:
1;C870-15-15;9000;18;X;X
2;1370-20-0;3900; 10;X;X;X; X;X
3;1370-28-0;3900;7;X;X;X;X;X
4;1370-20-0;3900;5,)X;X;X;X;X
5;1610-28-8;6308; 18;X;X;X; X;X
6;L1610-28-8;6308;4;X;X;X;X;X
7;L888-20-0;9008;10;X;X;X; X;X
8;L880-20-0;9000;4;X;X;X;X;X
9;1880-28-0;9000;18;X;X; X; X;X
10;1880-20-0;9000; 7;X;X; X; X;X
11;1880-20-0;9000; 5 X;X; X; X;X
12;R980-8-8;9808;10;X;X;X; X;X
13;R980-8-0;9008;14;X;3;X; X;X
14;R900-0-0;9900; 363 X;X;X; X;X
15;R900-8-0;9060; 8;X;X;X;X;X
16;R900-8-0;9008;10;X;X; X; X;X
17;C410-20-20;4500;5;X; X; X;X; X
18;1280-20-0;3000;17;X;X;X;X; X
19;1280-20-08;3000; 5;X;X;X; X;X
20;1289-20-0;3000;39;X
21;1280-20-0;3000;4;X;X;X; X;X
22;1510-20-0;5300;6;X;X; X; X;X

23;1880-20-0;9000; 5 X;X; X; X;X

24;1880-20-0;9000;39;X; X; X;X; X v

Linea 1, columna 1 100%  Windows (CRLF) UTF-3

FUENTE: Elaboracion Propia
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Después de guardar el archivo de bloc de notas en una carpeta especifica, se procede a
abrir el proyecto en el programa. Los pasos para seguir son los siguientes:

1. En labarra de menu principal, se selecciona la opcion "Proyecto”.

2. A continuacion, se elige la opcion "Abrir proyecto grabado en disco” del menu
desplegable.

3. Se abrira una ventana emergente que permitira navegar y localizar la carpeta
en la cual se ha guardado el archivo de bloc de notas.

4. Se exploran las carpetas hasta encontrar la ubicacion donde se encuentra el
bloc de notas guardado y se selecciona el archivo correspondiente.

5. Al hacer clic en el boton "Abrir" o "Aceptar”, se cargara el proyecto en el
programa.

Siguiendo estos pasos, se abrira correctamente el proyecto en el programa, al haber
ubicado la carpeta donde se guardod el archivo de bloc de notas. A partir de este punto, se
estara preparado para continuar trabajando en el proyecto y utilizar la funcion extraida del
bloc de notas para agilizar el proceso como se muestra en la Figura 22.

Figura 22: Apertura del proyecto en el programa Corte Certo

3

'BARRAS a serem cortadas para obler 3s pecas &)
| Tamafomm | cantidas |
RILLA DE 1/2° X 9MTS 9000 500000

| Tamafo mm | cantidad

[Tk

Tamafio: 105622 m Cdad. 2258 Tamafio 4500000 m Cdad. 500000

FUENTE: Elaboracién Propia
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Figura 23: Busqueda del bloc de notas con la informacidn del proyecto

89 core ceno 10 411 PLUS - Versidn no activada - noname.ccl a -
|_9my«|a Mateniales/Existencias  Hermamientas  Informe  Ayuds I
Codgodelpioecto  [0022022 Muplcadar 1 7 Propiedades decote |

Descrpcién del progecto. | PLATEA BLOCK N 15 - PIURA - ACERO DE 1/2°
Material uizado [004:ACERO DE 112
X 5B o Plezas 2 @

| &8 Avric

Buscaren [T CORTE CERTO - PLATEADECIH v] = (2 £ BB~
Nombre & Fecha de modificacién 1A
FACERO 1.2 PULG - PLATEA BLOCK N 15 03202 11:41 |
]A(ERO 34 PULG - PLATEA BLOCK N 15 8/03/2022 11:51 L
z‘(EROSJMGJ’UMBLD(KN“ 9/03/2022 09:01 4
T ACERO 5.8 PULG - PLATEA BLOCK N 15 9/03/2022 0855 s

T ACERO 6MM - PLATEA BLOCK N 15 9/03/2022 11:07 ty
< >
Nombre:  ["ccl
Teo: [ree

Tamaflo:105522m Cdad 2258

FUENTE: Elaboracién Propia

Antes de calcular la optimizacién del acero, es posible ingresar los datos de corte
correspondientes, los cuales dependeran del método seleccionado para el corte del acero. En
mi area de trabajo, se utiliza una cortadora de varillas (cizalla), por lo que se establece un
espesor de corte de 0 mm. Sin embargo, en caso de utilizar un disco de corte, se puede indicar
el espesor del disco, ya que, con cada corte realizado, el espesor del disco se desgasta, dicho
procedimiento se puede apreciar en la

Figura 24.

Figura 24: Seleccion del método de Corte de Acero
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&8 configuracion

Extension minima del sobrante *
T E—

Estension maxima del sobrante *

o e

sobra e

Sobra incial *
b e h

Y

* ol valor cars (0) produce normaimente resutados meres

[V Se possivel. repetir o layout de corte em todas a5 banas

Tipo de célcuo / uso das banar
@ Usar as banas cadashiadas, com selegBo automticas dos tamanhas
P de

C Pesci d

FUENTE: Elaboracién Propia

Finalmente, se lleva a cabo la ejecucion del programa haciendo clic en "Optimizar
proyecto actual”, tal como se muestra en la Figura 26 y en la Figura 27. El programa generara
como resultado el proyecto optimizado, con el menor porcentaje de desperdicio,
especificamente para nuestro proyecto que utiliza varillas de %2". Es importante destacar que
este resultado debe ser guardado en formato PDF para ser entregado al personal obrero,
quienes continuardn con la fabricacion de todo el acero necesario para la platea de

cimentacion.
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Figura 25: Inicio del programa

.CnrteCEﬂnlD w10.1411 PLUS - Version no activada - C\ i COMPU-TRABAJO\P ICK N 15 - MV - 72 dptos\CORTE CERTO - PLATEA DE CIMENTACION\ACERO 1.2 PULG - PLATEA BLOCK N 15.cct - a X
Proyecto  Materiales/Existenci jentas Informe Ayuda

Descipeién delproecto [ PLATEA BLOCK.N 13- PIURA - ACERO DE 172
Matsiduizads  [004,ACERO DE 112"

XHE S om Piezas

FUENTE: Elaboracion Propia

Figura 26: Calculo del programa

Descrpcdn del propecto. PLATEA BLOCK N 15 - PIURA - ACERO DE 1/2"
Matesial uizado 004, ACERO DE 1/2*

X H o Piezas

VARILLAS DE 1/2° X 9 MTS

4500
st
et
3000
e
et
9000
Josed
m.
9000
o
o

FodaBooasBalad
<

FUENTE: Elaboracion Propia
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Figura 27: Resultados del calculo del programa

=3
0= I B = B & q
Codgo delpoyecta | 0022022 Muligicador [1 o Propedades de cote
Descrpcitn del peopecto PLATEA BLOCK M 15 - PIURA - ACERO DE 1/2"
- 004;ACERO DE 112
CC Browser 11.0 =I. —
L] s Pi 1as pegas kel
Lo =—o Informe de corte 8/05/2023 224326 ) Tamafiomm | Cantoad |
- carpss C:\Users\WUsuario\Deskiop{PROYECTO OASIS DE PIURA - BLOCK 15-NIPIURABLOCK N 15 - MV - 72 Lo b
]2 | L370-20-0 Proyecto dptos\CORTE CERTO - PLATEA DE CIMENTACIONWACERQ 1.2 PULG - PLATEA BLOCK N 15.cc1
> | L370-20-0 Cédigo del proyecto 0022022
;— ti:gigs D"‘““;;ﬂé;ﬂ PLATEA BLOCK N 15 - PIURA - ACERO DE 112
5| L610-20-0 Material utilizado 004
: L880-20-0 Espesor de la siera P
0 L880-20-0 R
i B Sobra inicial (mm) 0
o] T Extensin minima del q
I T " sobaante (mm)
T RO00-0-0 Extensién maxima del 0
2 | sobrante (mm)
L R900-0-0
14| R200-0-0 « Piezas necesarias
5] R00-0-0 N Identificacion Tamafio (mm) Cantidad
1| RA00-0-0 1 CB70-15-15 9000 10
7] C410-2020 2 L370-20-0 3900 10
e | 1280-20-0 3 L370-20-0 3900 7
e | 1280-200 " L370-200 3900 5
20 1280-20-0 5 L610-20-0 6300 18
21 | 1280-20-0 6 1610-20-0 §300 4
|22 ]| L510-200 7 L880-20-0 9000 0 v
23 LEB80-20-0 1oon A0 N annn .
24 LB80-20-0 i i r =
25 | L880-20-0 — a 2 o LY = ﬂ
? LEB80-20-0 2000 7
27 ] L880-20-0 9000 6
T R900-0-0 9000 17 v
Tamafio:105522m Cdad 2258 Tamafio: 225000 m Cdad. 25000
Pianilla con el material (0arras) que ¢ cotard para obtener 1as plezas

FUENTE: Elaboracién Propia

A continuacion, se presentan diversos datos de relevancia relacionados con la
optimizacion del acero en el marco de la tesis. Entre los datos analizados se encuentran el
porcentaje de optimizacién alcanzado, la cantidad de cortes requeridos, los metros lineales
utilizados, el rendimiento obtenido, la cantidad de varillas necesarias para el proyecto y, por
altimo, pero no menos importante, la secuencia de cortes a realizar como se muestra en la
Figura 28. Cabe destacar que este proceso se aplicara en el contexto del proyecto Oasis de
Piura Block 15-N, abarcando todas las etapas desde la platea de cimentacion hasta el ultimo
nivel, incluyendo el cuarto de maquinas. Ademas, se consideraran todos los diametros de
varillas necesarios, como se muestra en la imagen de ejemplo correspondiente a la platea de

cimentacion.
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Figura 28: Secuencia de cortes generada por el programa Corte Certo

= ccld_reportpdf

= Cortar las piezas de: (Lista de barras)
N Identificacion Tamafio (mm) Cantidad
1 VARILLAS DE 1/2" X 8 MTS 9000 25000

« Totales
Secuencias de cortes: 73
Barras utiizadas 176
Longitud total de las barras usadas 10584000 mm
Plezas cortadas 2258 (100.00 %)
Langitud total de las piezas coradas. 10552150 mm
Rendimiento general 99.70%

Secuencia de corte: (mm [Cdad | )

9000 (C870-15-15)
0

“ 9000 (L880-20-0)

5 | 2000 R9000.0)

1| 8000 (1880-20-0)

9000 (R900-0-0)

8000 (CB70-15-15)
=

9000 (L880-20-0)
_

FUENTE: Elaboracién Propia
2.2. Normativas usadas

El cumplimiento de las normativas y estandares aplicables en el sector de la
construccién es esencial para garantizar la calidad y seguridad de los proyectos (Gambatese
& Hallowell, 2011). En el Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N, se aplicaron diversas
normativas y estandares relacionados con la fabricacion y construccion del acero
dimensionado, tanto a nivel nacional como internacional.

Una de las normativas principales aplicadas en este proyecto fue la Norma Técnica
Peruana (NTP) 341.031, que establece los requisitos y caracteristicas del acero de refuerzo
para hormigdn armado en el Perd (ICONTEC, 2019). Esta norma aborda aspectos como los
tipos y diametros de varillas de acero, las propiedades mecanicas, las tolerancias
dimensionales y los métodos de ensayo para garantizar la calidad del material y su adecuado
uso en la construccion (ICONTEC, 2019).

Ademas, se siguieron las recomendaciones y préacticas establecidas en la American

Concrete Institute (ACI) y en la norma ACI 318-14, que especifica los requisitos para el
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disefio y construccién de estructuras de hormigdén armado y pretensado (ACI, 2014). Estos
estandares incluyen detalles sobre el disefio, dimensionamiento, fabricacion y colocacion del
acero de refuerzo, asi como el control de calidad y las inspecciones requeridas para garantizar
el cumplimiento de las especificaciones técnicas (ACI, 2014).

El Corte de Acero

El corte de acero es una operacion critica que requiere precision y experiencia. Segun
la norma ASTM A615/A615M, que establece las especificaciones para barras de refuerzo de
acero al carbono para concreto (ASTM, 2020), el corte debe realizarse de manera que no
altere la integridad estructural del acero. Los métodos de corte incluyen cizallamiento, corte
con laser, plasmay agua.

El Doblado de Acero

El doblado de acero es otra operacion fundamental en la conformacién del acero. La
norma ACI 318 "Building Code Requirements for Structural Concrete” estipula que el
doblado debe realizarse de manera controlada para prevenir el agrietamiento o la fractura del
acero (ACI, 2019). La norma también enfatiza que el doblado no debe realizarse a
temperaturas bajas para evitar la fragilidad. A continuacion, se presenta la Tabla 1.

Tabla 1: Requerimientos minimos para el doblado de acero segun el ACI 318
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Tipo de gancho - Diametro interior minimo de | | . Designacién de | Diametro
T Diametro de la barra doblado (mm) N* de barra e (mm)
N® 10 3 95
N° 13 4 127
) ) N*® 16 5 159
N> 10aM° 25 6d,
19 6 19
22 7 222
Gancho de 90 grados N*® 25 ] 254
29 9 28,
N® 202 N® 36 8d, N® 32 10 318
36 1 349
4 445
N° 43aM° 57 10, ] ol i
) 57 18 57.2
10 3 95
“13 4 127
* 16 5 159
N°10aM° 25 d,
“19 6 19.1
°22 7 222
Gancho de 180 grados N*® 25 ] 254
29 9 286
N® 29aM® 36 8d, N® 32 10 318
N® 36 1 349
e 4 445
N°43aM° 57 10d, ra = =
' N® 57 18 57.2

FUENTE: ACI 318

Normas Peruanas

En el contexto peruano, las normas técnicas peruanas también proporcionan
directrices para el corte y doblado de acero. La Norma Técnica Peruana NTP 341.031, por
ejemplo, establece las pautas para el doblado y corte de barras de acero para hormigon
armado (INACAL, 2016). Estas normas, alineadas con las normas internacionales, aseguran
que los procesos se realicen de manera segura y eficiente.

Tabla 2: Doblados minimos de acero segun la norma E060

DIAMETROS INTERIORES MiNIMOS DE DOBLADO

Diametro de las barras Diametro minimo de doblado
14" a 1" 6 db
11/8" a 13/8" 8 db
11116" a 21/4" 10 db

FUENTE: Norma E060
Ademas de ello, es necesario curvar las varillas de acero por diversas razones, como la
creacion de estribos. Los pliegues necesitan un diametro apropiado para evitar cualquier dafio

al material de acero (ver Tabla 3). Por consiguiente, el Codigo de Construccion establece los
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didmetros minimos de curvatura (D) que fluctian dependiendo si los pliegues se realizan a
90°, 135° 0 180°.

Tabla 3: Diametros de doblado

Diametro de Diametro minimo

Barra (db) de Doblado (D) Distancia tubo a trampa (L) (mm.)
Para doblar Para doblar

(pulg.) ' (mm) (mm) bastones a 90° bastones a 180°
6 36 25 55
- 8 48 30 70
3/8 -- 57 35 85
-- 12 72 50 110
1/2 - 76 55 120
5/8 -- 95 65 150
3/4 -- 114 85 175
1 - 152 115 235

Fuente: Aceros Arequipa
Asi mismo para el armado de las columnas se tuvieron las siguientes consideraciones
estipuladas en la Norma E.060:

e Cada barra no prees forzada debe ser confinada por estribos transversales con
un tamafio minimo especificado en funcion del didmetro de la barra. Se puede
usar alambre corrugado o refuerzo electrosoldado equivalente.

e El espacio vertical entre los estribos no debe sobrepasar ciertos limites,
basados en el diametro de las barras longitudinales o de los estribos, o la
dimension transversal minima del elemento.

e Los estribos deben organizarse de forma que todas las barras longitudinales
tengan apoyo lateral proporcionado por un estribo. No se debe separar ninguna
barra longitudinal mas de 150 mm de una barra con soporte lateral.

e La distancia vertical desde el primer estribo hasta la parte superior de la
estructura no debe ser mayor a la mitad del espacio entre estribos, lo mismo
aplica para la distancia entre el ultimo estribo y el refuerzo horizontal méas

bajo.
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e En el caso de columnas con vigas en las cuatro caras, el Gltimo estribo puede
ubicarse a no mas de 75 mm debajo del refuerzo mas bajo.

e Si se utilizan pernos de anclaje en las columnas, estos deben estar rodeados
por un refuerzo lateral, el cual también debe circundar al menos cuatro barras
verticales. Este refuerzo debe estar distribuido dentro de los primeros 125 mm

desde la parte superior de la columna o pedestal.
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CAPITULO 3. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

En el transcurso de mi trayectoria profesional en la empresa ARQUIDEAS S.R.L.,
tuve la oportunidad de ocupar inicialmente el cargo de Coordinador General del Taller
Metalmecéanico, desde enero hasta septiembre de 2020. Mi responsabilidad principal en dicho
puesto consistia en la coordinacion directa con el residente de obra, supervisando y dirigiendo
la instalacion de estructuras metalicas para el proyecto Ciudad Sol de Retablo.

Posteriormente, en agosto de 2020, asumi la funcion de Supervisor del Banco de
Acero Dimensionado, posicidn que desempefié hasta marzo de 2023. En este cargo, mi labor
principal era optimizar el uso del acero, simultdneamente garantizando la realizacion de
controles de calidad rigurosos, con el fin de asegurar la entrega de un producto que cumpliera
con los mas altos estandares de excelencia.

En la actualidad, tengo el privilegio de liderar una planta de produccién de postes de
concreto armado, siempre bajo el auspicio de la empresa ARQUIDEAS S.R.L. Mi tarea
consiste en supervisar y coordinar las operaciones diarias, garantizando la eficiencia y calidad
de los productos finales.

3.1. Desarrollo del proyecto
3.1.1. Datos del Proyecto.

El Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N se encuentra ubicado en la provincia de
Piura, Perd, y fue ejecutado por la empresa ARQUIDEAS S.R.L. La construccion consistio
en un edificio de 12 niveles mas un cuarto de maquinas, en el que se llevaron a cabo diversas
etapas de trabajo, incluyendo el disefio, la planificacion, la fabricacion y el montaje de las
estructuras de acero. El proyecto abarco areas de trabajo como el corte, el doblez, el rotulado
y el control de calidad del acero. Este proyecto fue parte de una serie de obras llevadas a cabo

en Lima y otras provincias como Piura, Huanuco, Pasco, Pisco y Chiclayo.
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El objetivo principal del proyecto era fabricar y suministrar el acero dimensionado
necesario para la construccion del edificio, siguiendo las especificaciones técnicas y medidas
proporcionadas en los planos y garantizando el cumplimiento de los estandares de calidad
requeridos. Para lograr esto, se establecié un plan de accién que incluia la coordinacién con
el residente de obray el equipo de disefio, el desarrollo de la lista de acero dimensionado y su
optimizacion mediante el uso de Excel y el programa Corte Certo, la solicitud de compra de
materia prima y seguimiento de la entrega al taller, la supervision del proceso de fabricacién
de acero en las areas de corte, doblez y rotulado, la realizacion de controles de calidad
aleatorios para garantizar el cumplimiento de las especificaciones técnicas y la coordinacion
con el almacén central y la logistica para el envio del acero dimensionado al lugar de
construccion.

Figura 29: Plano de Arquitectura del proyecto Oasis

®

®

L®
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1er PloQ
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FLANG RESULTANTE

FUENTE: Elaboracion Propia
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3.1.2. Ingenieria de detalle

La ingenieria de detalle fue un aspecto critico en el desarrollo del Proyecto Oasis de
Piura - Block 15-N. La etapa de ingenieria de detalle implicé el despiece de acero y
planteamiento para el proyecto, conciliacion de propuestas de despiece de acero con el
residente de obra, elaboracion de planos con leyendas para cada tipo de pieza a fabricar, y
desarrollo de la lista de acero dimensionado utilizando Excel. Este proceso permitio al equipo
de ARQUIDEAS S.R.L. identificar las necesidades especificas de cada proyecto y desarrollar
soluciones a medida para satisfacer esas necesidades.

El proceso de despiece de acero fue llevado a cabo por un supervisor especializado,
quien recibia los planos del proyecto y desarrollaba una propuesta de despiece de acero para
ser conciliada con el residente de obra. Una vez que se alcanzaba un acuerdo, el supervisor
enviaba un correo electrénico adjuntando el despiece de acero para la platea de cimentacion.
Este proceso de ingenieria de detalle permitié una comunicacion fluida y eficiente entre las
partes involucradas, garantizando que se cumplieran los objetivos del proyecto y se
minimizaran los errores y retrabajos. A continuacion, la Figura 30 muestra el resultado de la

ingenieria de detalle antes mencionada.
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Figura 30: Despiece de Acero de Losas del primer nivel
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FUENTE: Elaboracién Propia
3.1.3. Descripcion de la situacion existente

Antes de la implementacion del proceso de optimizacion mediante el programa Corte
Certo, se transcribian manualmente las piezas, generando errores y retrabajos. Esta situacion
dificultaba el proceso de fabricacion de acero y generaba retrasos en la entrega de los
materiales. Ademas, el control de calidad se realizaba de manera esporadica, lo que
aumentaba la posibilidad de que los productos no cumplieran con las especificaciones
técnicas requeridas.

La necesidad de mejorar la eficiencia y reducir errores en el proceso de fabricacion de
acero llevé a la adopcion de nuevas tecnologias y enfoques de trabajo, como la
implementacién del programa Corte Certo y la creacién de un cuadro de Excel especifico

para optimizar el proceso de optimizacion de acero.
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3.1.4. Etapas de la experiencia

Las etapas de la experiencia en el Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N incluyeron:

3.1.4.1. Recepcion de la solicitud de fabricacion de acero dimensionado y planos del
proyecto.

La recepcion de la solicitud de fabricacion de acero dimensionado y los planos del
proyecto constituyen el punto de partida esencial en el proceso de supervision y optimizacion
del despiece de acero en cualquier obra de construccion. Esta etapa inicial es crucial para
establecer una comunicacion efectiva entre las partes involucradas y garantizar que todos los
requerimientos técnicos y de disefio sean comprendidos y considerados en la planificacion y
ejecucion del proyecto. Al recibir la solicitud de fabricacion y los planos, los supervisores y
profesionales encargados tienen la oportunidad de analizar detalladamente las
especificaciones de los elementos a fabricar, identificar posibles retos y coordinar con los
diferentes equipos de trabajo para llevar a cabo las actividades necesarias. De esta manera, se
asegura un proceso eficiente, bien organizado y enfocado en la satisfaccion de los requisitos
del proyecto en términos de calidad, tiempo y costos.
3.1.4.2. Despiece de acero y conciliacion con el residente de obra.

El despiece de acero y la conciliacion con el residente de obra son etapas
fundamentales en el proceso de supervision y optimizacién del despiece de acero en el
Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N. El despiece de acero implica el analisis y desglose de
los planos de ingenieria para determinar las dimensiones, formas y cantidades de los
diferentes elementos de acero que se requeriran en la construccion. Este proceso permite a los
supervisores 'y profesionales involucrados en el proyecto planificar y organizar
adecuadamente la fabricacion y el suministro de acero dimensionado.

La conciliacion con el residente de obra es un paso crucial en este proceso, ya que

asegura que tanto el supervisor como el residente estén de acuerdo con las especificaciones
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técnicas y las cantidades de acero necesarias para el proyecto. Esta etapa de comunicacion y
coordinacion entre el supervisor y el residente permite identificar y resolver cualquier
discrepancia o incompatibilidad en los requerimientos de acero, garantizando que los
elementos fabricados cumplan con las expectativas y necesidades de la obra.

Al llevar a cabo el despiece de acero y la conciliacion con el residente de obra de
manera eficiente y efectiva, se logra una base solida para el éxito del Proyecto Oasis de Piura
- Block 15-N, minimizando los riesgos de retrabajos, demoras y costos adicionales en la
ejecucidn de la construccion.
3.1.4.3. Optimizacion del acero dimensionado utilizando Excel y Corte Certo.

En el Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N, la optimizacion del acero dimensionado
fue un aspecto crucial para garantizar la eficiencia en el uso de materiales y la reduccién de
costos en el proceso de construccion. Para lograr esto, se utilizaron herramientas como
Microsoft Excel y Corte Certo. Excel ( ver Figura 31) permitié llevar a cabo un analisis
detallado de los planos y calcular la longitud de corte de las varillas, teniendo en cuenta los
descuentos por dobleces y otros aspectos técnicos. Posteriormente, se insertaron estos datos
en una plantilla de Excel personalizada, que facilito el proceso de optimizacion al calcular
automaticamente las cantidades de varillas necesarias y la longitud de corte para cada
didametro y tipo de pieza. Por otro lado, el programa Corte Certo fue empleado para llevar a
cabo la optimizacion del corte de acero, al recibir los datos procesados en Excel y generar un
formato de corte de acero para cada diametro diferente. Este enfoque permitio agilizar el
proceso de optimizacion, reducir los errores y retrabajos, y garantizar un uso eficiente del
acero dimensionado, contribuyendo de esta manera al éxito del proyecto en términos de

tiempo, calidad y costos.
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Figura 31: Plantilla de ordenamiento de datos en Excel
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FUENTE: Elaboracién Propia

Figura 32: Uso del Programa Corte Certo
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FUENTE: Elaboracion Propia
Generacion de érdenes de trabajo y solicitudes de compra de materia prima.
El proceso de supervision del banco de acero dimensionado para el Proyecto Oasis de

Piura - Block 15-N, la generacién de drdenes de trabajo y solicitudes de compra de materia
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prima fue un aspecto crucial para garantizar la eficiente ejecucion de las actividades de
fabricacion y optimizacion del despiece de acero.

La Figura 33 muestra una maquina estribadora, la cual es utilizada para fabricar
estribos a partir de varillas de acero. Estos estribos son elementos fundamentales en la
construccién de estructuras de hormigdn armado, ya que proporcionan confinamiento lateral
y resistencia al pandeo de las varillas longitudinales (Zhang & Wang, 2016). La generacion
de o6rdenes de trabajo y solicitudes de compra de materia prima para la produccion de estribos
aseguré que se contara con los recursos y equipos necesarios para cumplir con los
requerimientos especificos del proyecto.

Figura 33: Maquina Estribadora
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FUENTE: Elaboracion Propia
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En la Figura 34 se observa una maquina dobladora de aceros longitudinales, la cual es
empleada para dar forma a las varillas de acero que seran utilizadas como refuerzo en las
estructuras de hormigon armado (Huang et al., 2017). La correcta planificacion y generacion
de ordenes de trabajo y solicitudes de compra de materia prima para la fabricacion de aceros
longitudinales permitié optimizar el proceso de produccion y garantizar la calidad de los
elementos fabricados.

Figura 34: Maquina dobladora de aceros longitudinales

FUENTE: Elaboracion Propia
Finalmente, la Figura 35 presenta el resultado final de los estribos producidos
mediante la maquina estribadora. Estos estribos cumplen con las especificaciones técnicas y
medidas establecidas en los planos de ingenieria de detalle, garantizando el adecuado
desempefio de las estructuras de hormigon armado (Zhang & Wang, 2016). La eficiente

generacién de dérdenes de trabajo y solicitudes de compra de materia prima aseguré que se
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contara con los insumos y equipos necesarios para producir estribos de alta calidad y de
acuerdo con las necesidades del proyecto.

Figura 35: Resultado final de los estribos

FUENTE: Elaboracién Propia
3.1.4.4. Control de calidad y seguimiento de la produccion.

La Figura 36 se muestra la verificacion del doblez del gancho de acero, un proceso
fundamental en el control de calidad de los elementos de acero dimensionado. Esta
verificacion se realiza para asegurar que los dobleces en las varillas de acero sean
consistentes con las especificaciones establecidas en los planos y las normativas aplicables.
Un correcto doblez del gancho de acero es esencial para garantizar la adecuada adherencia
entre el acero y el hormigon, asi como para asegurar la transferencia de cargas y la resistencia

estructural en las estructuras de hormigdn armado.
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Figura 36: Verificacion del doblez del gancho de acero

FUENTE: Elaboracién Propia

La Figura 37 muestra otro aspecto importante del control de calidad y seguimiento de
la produccidn en el Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N, que consiste en la verificacion del
ancho del gancho de la varilla para losa. Al igual que en la verificacion del doblez, esta tarea
asegura que los ganchos de las varillas cumplan con las dimensiones y tolerancias
especificadas en los planos de ingenieria de detalle. De esta manera, se garantiza un adecuado
funcionamiento de los elementos de acero en las losas de hormigén armado, evitando
problemas estructurales y garantizando la seguridad y durabilidad de la obra. La realizacion
de estas verificaciones a lo largo de todo el proceso de produccion contribuye al
cumplimiento de los estandares de calidad exigidos en el proyecto y minimiza el riesgo de

retrabajos y costos adicionales.
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Figura 37: Verificacion del ancho del gancho de la varilla para losa

FUENTE: Elaboracién Propia
3.1.4.5. Traslado del acero al almacén central y envio al lugar de construccion.

La Figura 38 representa el traslado del material con una maquina Telehandler. Esta
maquinaria es esencial para facilitar el movimiento de las piezas de acero dimensionado, una
vez que han sido fabricadas y verificadas en términos de control de calidad. La maquina
Telehandler, con su capacidad de carga y versatilidad, permite una manipulacion eficiente y
segura del acero, minimizando los riesgos de dafios y accidentes durante el proceso de
traslado al almacén central. Una vez en el almacén, el acero dimensionado es organizado y
preparado para su envio al lugar de construccién, donde sera utilizado en la ejecucion de la
obra. La eficiencia en esta etapa del proceso es crucial para asegurar que los materiales
lleguen a tiempo al sitio de construccion y se eviten demoras y costos adicionales en el

proyecto.
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Figura 38: Traslado del material con Maquina Telehanlter

FUENTE: Elaboracion Propia

A lo largo de estas etapas, se implementaron mejoras en el proceso, como la
automatizacion de la insercion de datos en Corte Certo utilizando un cuadro de Excel creado
especificamente para optimizar el proceso.
3.1.5. Planeamiento del Objetivo

El objetivo principal del proyecto era fabricar y suministrar el acero dimensionado
necesario para la construccion del Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N, siguiendo las
especificaciones técnicas y medidas proporcionadas en los planos, y garantizando el
cumplimiento de los estandares de calidad requeridos. Para alcanzar este objetivo, se
establecio un plan de accion que incluia la coordinacion con el residente de obra y el equipo
de disefio para recibir y revisar los planos del proyecto, el desarrollo de la lista de acero
dimensionado y su optimizacion mediante el uso de Excel y el programa Corte Certo, la
solicitud de compra de materia prima y seguimiento de la entrega al taller, la supervision del
proceso de fabricacion de acero en las areas de corte, doblez y rotulado, la realizacion de

controles de calidad aleatorios para garantizar el cumplimiento de las especificaciones
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técnicas y la coordinacion con el almacén central y la logistica para el envio del acero

dimensionado al lugar de construccion.

3.1.6. Planificacion del Objetivo

Para

Ilevar a cabo el objetivo, se planificaron las siguientes acciones:

Establecer una comunicacion fluida y eficiente con el residente de obra y el
equipo de disefio, asegurando que se compartan y revisen los planos del proyecto,
asi como las propuestas de despiece de acero y su conciliacion.

Desarrollar la lista de acero dimensionado utilizando Excel y optimizarla
mediante el uso del programa Corte Certo, aplicando el cuadro de Excel creado
especificamente para agilizar el proceso de insercion de datos en el programa.
Implementar un sistema de control de calidad que permita realizar inspecciones
aleatorias y garantizar el cumplimiento de las especificaciones técnicas en todas
las etapas del proceso de fabricacion del acero, desde el corte y doblez hasta el
rotulado de las piezas.

Coordinar la logistica de compra y entrega de materia prima, asegurandose de
que se disponga de la cantidad adecuada de acero y otros materiales necesarios
para cumplir con los requerimientos del proyecto.

Supervisar el proceso de fabricacion de acero en las areas de corte, doblez y
rotulado, garantizando que se sigan las especificaciones técnicas y medidas
proporcionadas en los planos, y que se cumplan los plazos de entrega
establecidos.

Coordinar con el almacén central y la logistica para el envio del acero
dimensionado al lugar de construccion, asegurandose de que los productos

terminados se transporten de manera eficiente y segura.
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e Realizar seguimiento y control de los avances del proyecto, manteniendo
informados a los involucrados en el proceso y solucionando cualquier
inconveniente que pueda surgir durante la ejecucion del proyecto.

e Evaluar y aplicar mejoras en el proceso de fabricacion y optimizacion del acero
dimensionado, identificando areas de oportunidad y ajustando las préacticas
laborales para aumentar la eficiencia y reducir errores y retrabajos.

Con esta planificacién, el objetivo de fabricar y suministrar el acero dimensionado
necesario para la construccion del Proyecto Oasis de Piura - Block 15-N, siguiendo las
especificaciones técnicas y medidas proporcionadas en los planos y garantizando el
cumplimiento de los estandares de calidad requeridos, se abordd de manera estructurada y

eficiente, permitiendo el éxito en la ejecucion del proyecto.
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CAPITULO 4. RESULTADOS

4.1. Resultado del despiece de acero con el uso del software Corte Certo

A continuacién, se describiran los resultados obtenidos mediante el uso del programa
Corte Certo. Se presentard como ejemplo el proceso completo del despiece de la losa del
primer y segundo nivel, mientras que para las demas losas se mostraran Unicamente los
resultados y el desperdicio generado.
4.1.1. Ejemplo de corte de acero para las losas de los niveles ler y 2do

De acuerdo con lo mostrado en Tabla 4 el proyecto necesitara de las siguientes piezas

para el correspondiente armado de las losas en los niveles 1,2y 3.

Tabla 4: Piezas necesarias para el armado de Losa 1,2y 3

Identificacio
N Tamafio (mm)
n
1 R150-0-0 1500
2 R180-0-0 1800
3 R150-0-0 1500
4 R180-0-0 1800
5 R180-0-0 1800
6 R180-0-0 1800
7 R300-0-0 3000
8 R150-0-0 1500
9 R180-0-0 1800
10 R180-0-0 1800
11 R180-0-0 1800
12 R450-0-0 4500

FUENTE: Elaboracion Propia
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Es importante tener en cuenta el nimero de varillas disponibles para llevar a cabo el
despiece de acero de manera adecuada como se muestra en la Tabla 5

Tabla 5: Numero de varillas inicial previo al despiece de losas 1,2y 3
N Identificacion Tamafio (mm) Cantidad

VARILLAS DE 1/2" X 9
1 9000 25000
MTS

FUENTE: Elaboracion Propia
A partir de estos datos y con ayuda del programa Corte Certo se procedid a
dimensionar las barras de acero de forma 6ptima como se aprecia en la Tabla 6.

Tabla 6;: Resumen de Secuencia de Corte

Barra
Sobra

N utilizada Qtd Secuencia de corte: (mm [Cdad.] )
(mm)
(mm)

1 9000 2 4500 (R450-0-0) 4500 (R450-0-0) 0
—_— |

2 9000 1 3000 (R300-0-0) 3000 (R300-0-0) 3000 (R300-0-0) 0
—_—

3 9000 1  2000(R300-0-0) 1800 (R130-0-0) 1800 (R180-0-0) 1800 (R180-0-0) 600
_—,_————

4 9000 26 1800 (R180-0-0) 1300 (R180-0-0) 1800 (R180-0-0) 1300 (R180-0-0) 1800 (R180-0-0) 0
1500 (R160:0-40) 1500 (R1S040-0) 1500 (R1S0-04D) 1500 (RASD-0-0) 1500 (R150M0) 1500 (RASD-0-0)

1800 (R180-0-0) 1800 (R180-0-0) 1500 (R1500:0) 1500 (RABI00) 1500 (R150-040)
s | | | | |

6 9000 1 900

1500 (RASD0D) 1500 (RISI0D) 1500 (RIS000)
[—— ]

7 9000 1 4500

Desperdicio Total 6000

FUENTE: Elaboracion Propia
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Como se puede apreciar en la Tabla 6 se obtuvo un desperdicio de acero de 6000 mm,
sin embargo, comparando el rendimiento total del corte como se muestra en Tabla 7, se
obtuvo un rendimiento del 97.98% lo cual indica que el corte fue 6ptimo.

Tabla 7: Rendimiento de los cortes para la Losa del 1ler y 2do nivel

Secuencias de cortes: 7
Barras utilizadas 33
Longitud total de las barras usadas 297000 mm
Piezas cortadas 155 (100.00 %)
Longitud total de las piezas cortadas 291000 mm
Rendimiento general 97.98 %

FUENTE: Elaboracion Propia
4.1.2. Rendimiento de Corte de Acero para Losas

La Tabla 8 proporciona informacion detallada sobre el corte de acero en diferentes
didmetros, presentando secuencias de cortes, barras utilizadas, longitud total de las barras,
piezas cortadas, longitud total de las piezas, rendimiento general y niveles correspondientes.
Los datos muestran la eficiencia del proceso, la cantidad de material utilizado y los resultados
obtenidos, brindando una vision completa del rendimiento y las especificaciones del corte de

acero en cada secuencia y diametro para las losas ejecutadas en el proyecto.

Sanchez Cueva, B. Pag. 67



UNIVERSIDAD LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
i OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

DEL NORTE

1 upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

Tabla 8: Tabla Resumen de los Rendimientos de corte para Losas

Diametro Acero 1/2" Acero 8mm
Secuencias de cortes: 7 81 62 122 125 83
Barras utilizadas 33 885 801 884 888 903

Longitud total de las barras
297000 7965000 | 7209000 | 7956000 7992000 8127000

usadas

Piezas cortadas 155 2877 2285 2877 2917 2951

Longitud total de las piezas
291000 7837850 | 7095050 | 7827630 7860230 | 8005110

cortadas
Rendimiento general 97.98% 98.40% | 98.42% | 98.39% 98.35% 98.50%
Niveles leral 6to | leral 6to | 3er-5to | 4toy 6to | 7mo al 11vo 12vo

FUENTE: Elaboracién Propia

Asi mismo, se realizé un diagrama de caja para los valores del rendimiento general

con el objetivo de verificar su tendencia obteniendo como resultados el diagrama mostrado en

la Figura 39.
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Figura 39: Diagrama de Caja para los rendimientos de los Cortes en Losas
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Fuente: Elaboracion Propia

A partir de los resultados mostrados en la Figura 39, se aprecia que la media esta por
debajo de los bigotes en un diagrama de caja, indica que la distribucién de los datos es
asimétrica hacia la derecha. En otras palabras, la mayoria de los valores estan concentrados
en el lado derecho del gréfico, mientras que algunos valores mas altos se extienden hacia la
derecha como valores atipicos. En el contexto de los porcentajes de rendimiento, si la media
estd por debajo de los bigotes, significa que la mayoria de los porcentajes se encuentra en el
extremo superior del rango, lo cual es positivo, ya que indica una alta eficiencia en el proceso
de corte.
4.1.3. Rendimiento de Corte de Acero para Muros

La Tabla 9 presenta un resumen de los rendimientos de corte para muros, detallando

los datos relacionados con el diametro del acero utilizado, las secuencias de cortes, las barras
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utilizadas, la longitud total de las barras, las piezas cortadas, la longitud total de las piezas, el
rendimiento general y los niveles correspondientes. Estos datos ofrecen una vision integral de
los resultados obtenidos en el proceso de corte para diferentes diametros de acero, mostrando
la cantidad de material utilizado, la eficiencia del proceso y las especificaciones de corte en
cada secuencia y nivel. A través de estos numeros, es posible evaluar la optimizacion de
recursos y la calidad del corte realizado en los muros.

Tabla 9: Resumen de los Rendimientos de Corte para Muros

Didmetro Acero de 1/2" Acero de 3/8"
Secuencias de cortes: 1 5 39 43 28
Barras utilizadas 153 533 643 676 623
Longitud total de las
1377000 4797000 5787000 6084000 | 5607000
barras usadas
Piezas cortadas 306 1065 1914 1987 1867
Longitud total de las
1101600 4517100 5724600 6010320 | 5265010
piezas cortadas
Rendimiento general 80% 94.17% 98.92% 98.79% | 93.90%
Niveles ler,2do,4toy 6to | 3er-5to | 7mo, 8vo, 9no, 10mo 11vo 12vo

Fuente: Elaboracion Propia

De la misma forma a la realizada para la evaluacion de rendimientos en losas se
procedio a elaborar un diagrama de caja con los rendimientos generales como se muestra en
la Figura 40.

Figura 40: Diagrama de Caja Rendimiento de Corte en Muros
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FUENTE: Elaboracion Propia

De la Figura 40 se puede apreciar los bigotes son cortos y hay un dato por debajo de la
media, esto podria indicar que existe un rendimiento bajo o inferior en comparacion con el
promedio general. El valor atipico o inusualmente bajo podria representar una situacién
particular en la que se obtuvo un rendimiento significativamente mas bajo de lo esperado.

Ademas, la tendencia de la mediana a irse hacia el bigote inferior sugiere que una
parte importante de los rendimientos se encuentra en el extremo inferior del espectro, lo que
indica que algunos cortes obtuvieron resultados mas bajos en términos de eficiencia. Esto
podria implicar que hubo ciertos casos en los que el proceso de corte no fue tan efectivo

como en otros, lo que resulto en un rendimiento general mas bajo.
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4.2. Supervision del Despiece de Acero

La Supervision del Despiece de Acero es crucial en el proceso de produccién y
garantizar la calidad del producto final. Para analizar y evaluar este proceso, se recopilaron
datos diarios a partir de formularios especificos que se pueden encontrar en el ANEXO. Estos
formularios permitieron obtener informacion detallada sobre diferentes aspectos relacionados
con la verificacion y conformidad de las etapas de corte y doblado del acero. A continuacion,
se muestran iméagenes del proceso de supervision.
4.2.1. Resumen de los resultados obtenidos de la supervision

Los resultados obtenidos de la supervision del despiece de acero revelan informacion

valiosa sobre la calidad y conformidad del proceso como se puede apreciar en la Figura 41.

= Conforme
s No conforme

Figura 41: Supervision del Despiece de Acero
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FUENTE: Elaboracion Propia
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En general, se observa que la mayoria de las categorias presentan un alto porcentaje
de piezas conformes, lo cual es alentador y demuestra que el proceso de corte y doblado se
realiza de manera eficiente y precisa. Por ejemplo, en la verificacion de longitud de corte, se
registré un 85% de piezas conformes, lo que indica que la gran mayoria cumple con las
dimensiones requeridas. Del mismo modo, la verificacion del correcto rotulado mostré un
95% de conformidad, lo que evidencia un adecuado etiquetado y trazabilidad de las piezas.
Estos resultados indican que se han implementado medidas efectivas de control de calidad en
estas areas y que el proceso esta funcionando de manera satisfactoria.

Sin embargo, también se identificaron algunas areas de mejora. Por ejemplo, en la
verificacion de doblado se registré un 25% de piezas no conformes, lo que indica que existe
margen para mejorar la precision en esta etapa. Asimismo, en la verificacion de empaques
por dia se observd un 25% de no conformidad, lo que sugiere que se deben reforzar los
estdndares de embalaje para asegurar la proteccion adecuada de las piezas durante su
transporte y almacenamiento. Estos hallazgos resaltan la importancia de seguir supervisando
y mejorando continuamente el proceso de despiece de acero, con el objetivo de garantizar la
calidad y la satisfaccion del cliente. Con base en estos resultados, se pueden tomar acciones
correctivas especificas para fortalecer las areas que requieren atencién y mantener la
excelencia en las areas que ya presentan altos niveles de conformidad.

4.3. Supervision de la Calidad de las piezas finales

La supervision de la calidad de las piezas finales es un aspecto crucial en cualquier
proceso del despiece de acero. Es asi como se optd por usar a la herramienta R chart la cual
es una herramienta estadistica que permite visualizar y monitorear la variabilidad en la
produccién de las piezas. EI R chart consiste en trazar la variacion entre las mediciones
individuales de las piezas en relacion con los limites de control establecidos. Esto

proporciona una vision clara de la estabilidad del proceso y ayuda a identificar cualquier
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desviacion o patrén no deseado en la produccion. EI R chart permite identificar rapidamente
si las piezas finales estan dentro de los limites de control establecidos, lo que indica una
produccidn estable y consistente. Ademas, si se detecta una variabilidad excesiva o fuera de
los limites de control, es posible que se requieran ajustes en el proceso para mejorar la
calidad y reducir la variabilidad. Este andlisis de la variacion de las piezas finales es esencial
para garantizar la conformidad con los estandares de disefio y los requisitos del cliente.

A continuacién, se muestra La Tabla 10 que presenta datos relacionados con la
descripcion, tipo, didmetro, ubicacion y dia de verificacion de una serie de piezas. Ademas,
se incluyen mediciones de longitud de corte y doblez, asi como la variacion correspondiente
para cada pardmetro. Las piezas pertenecen al tipo L-80-10-8mm y se encuentran ubicadas en
bastones. Los registros de verificacion se realizaron durante el dia 1 de una losa. En total, se
evaluaron 20 piezas. En cuanto a la longitud de corte, se observa que todas las mediciones se
mantienen constantes en 88 cm, excepto en un caso donde se registra una variacion de 0.2
cm. Esto sugiere que la longitud de corte se mantiene dentro de los limites esperados en la

mayoria de las piezas.
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Tabla 10: Resumen de Control de Calidad en Losas

DESCRIPCION TIPO DI UBICACION DIA TOTAL LONG. CORTE VERIFICACION Variacion DOBLEZ LONG. DOBLEZ
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 20 88 cm 88.2cm 0.20 10cm 10.1cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 10 88 cm 88.0 cm 0.00 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 24 88 cm 88.1cm 0.10 10cm 10.2cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 46 88 cm 88.3cm 0.30 10cm 10.2cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 30 88 cm 88.0cm 0.00 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 14 88 cm 88.0cm 0.00 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 20 88 cm 88.0cm 0.00 10cm 9.8 cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 10 88 cm 88.0cm 0.00 10cm 10.6 cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 24 88 cm 88.5cm 0.50 10cm 10.2cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 46 88 cm 88.6 cm 0.60 10cm 10.3cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 30 88 cm 88.1cm 0.10 10cm 10.4 cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 14 88 cm 88.0 cm 0.00 10cm 10.1cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 20 88 cm 88.3cm 0.30 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 10 88 cm 88.3cm 0.30 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 24 88 cm 88.5cm 0.50 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 46 88 cm 88.3cm 0.30 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 30 88 cm 88.0cm 0.00 10cm 10.0cm
L-80-10--8mm L 8mm BASTONES DIA 1-LOSA 14 88 cm 88.0 cm 0.00 10cm 10.1cm

FUENTE: Elaboracion Propia

En relacion con el doblez, la longitud se mantiene constante en 10 cm en la mayoria
de las piezas, con algunas variaciones menores. Sin embargo, se destaca un caso con una
variacion de 0.6 cm, lo que indica una diferencia significativa en el doblez de esa pieza en
particular.

Estos datos son importantes para evaluar la variabilidad en las mediciones de las
piezas finales y realizar un analisis mas detallado mediante la herramienta R chart. Este
gréfico permitira visualizar y controlar la variacion en las mediciones a lo largo del tiempo, lo
que ayudara a identificar patrones, tendencias y posibles mejoras en el proceso de
produccion.

Del mismo modo, la Figura 42 nos muestra que hay varios valores por encima del

limite superior y del limite inferior, esto podria indicar la presencia de variacion fuera de
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control en el proceso. El limite superior y el limite inferior representan los umbrales
establecidos para determinar si el proceso se mantiene dentro de limites aceptables de
variabilidad. Cuando varios valores se encuentran por encima del limite superior, sugiere que
existen observaciones que estan significativamente por encima del promedio y que la
variabilidad del proceso es mayor de lo esperado. Esto podria indicar una variacion especial o
causas asignables que estan afectando negativamente el proceso y generando resultados
inusuales o fuera de especificacion. Del mismo modo, si hay varios valores por debajo del
limite inferior, puede implicar que existen observaciones que estan significativamente por
debajo del promedio y que el proceso esta experimentando una variabilidad excesiva. Esto
también puede indicar la presencia de causas asignables que estan afectando negativamente el
rendimiento del proceso y produciendo resultados anomalos.

Figura 42: Grafica R Control de Calidad de Acero en Losas

Grafico R

0.6 1 ——- Media
—=—= Limite superior
0.5 - Limite inferior

0.4

0.3 1

Valor
@]
N

1

2.5 5.0 TS 10.0 12.5 15.0 17.5
Numero de observacion

Fuente: Elaboracién Propia
Por otro lado, en la Tabla 11 se aprecian los resultados del control de calidad de

muros. Al igual que para losas se realiz6 un grafico R como se aprecia en la Figura 43
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Tabla 11: Resumen del resultado del control de calidad en Acero para Muros

DESCRIPCION

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-20-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

E-25-10--8mm

TIPO

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

DI

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

8mm

UBICACION

M2

M7

M1

M10

M2

M5

M7

M8

M1

M10

M2

M5

M7

M8

M1

M11

M12

M2

M3

M6

M7

M1

M10

M13

M2

M3

M4

M5

M6

M7

M8

M9

M1

M10

M14

M2

M5

M6

M7

M8

M9

FUENTE: Elaboracién Propia

TOTAL

104

52

13

26

52

52

26

26

13

26

52

52

26

26

130

65

78

182

26

52

52

65

26

26

91

26

52

91

26

26

26

26

65

26

26

91

91

26

26

26

26

LONGITUD

20 cm

20cm

20 cm

20cm

20 cm

20cm

20 cm

20cm

20 cm

20cm

20 cm

20cm

20 cm

20cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

25cm

25¢cm

VERIFICACION

20.1cm

20.0cm

20.0cm

20.0cm

20.1cm

20.0cm

20.0cm

20.6cm

20.4cm

19.9cm

19.0cm

20.0cm

20.4cm

20.3cm

25.0cm

25.0cm

25.1cm

25.1cm

25.0cm

25.2¢cm

25.0cm

25.0cm

25.3cm

24.8cm

25.1cm

25.1cm

25.3cm

25.0cm

25.0cm

25.0cm

25.0cm

25.1cm

25.3cm

25.0cm

25.0cm

25.0cm

25.0cm

25.1cm

25.3cm

25.0cm

25.0cm

Variacion

0.10

0.00

0.00

0.00

0.10

0.00

0.00

0.60

0.40

-0.10

-1.00

0.00

0.40

0.30

0.00

0.00

0.10

0.00

0.20

0.00

0.00

0.30

-0.20

0.10

0.10

0.30

0.00

0.00

0.00

0.00

0.10

0.30

0.00

0.00

0.00

0.00

0.10

0.30

0.00

0.00

GANCHO

verificacién

7.6cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.1cm

8.2cm

7.9cm

7.5¢cm

7.8cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

7.8cm

7.9cm

8.0cm

8.0cm

7.8cm

7.8cm

7.9¢cm

7.8cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

7.6cm

7.8cm

7.9cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm

8.0cm
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Figura 43: R Chart para Acero Longitudinal en Muros

_______________________________ === Media
=== Limite Superior
Limite Inferior

Variacion

1 11 21 31 41
Muestra

FUENTE: Elaboracién Propia

Los resultados obtenidos del R chart muestran que todas las mediciones de variacion
caen dentro de los limites establecidos. Esto indica que el proceso de produccion se mantiene
estable y consistente, sin presentar variaciones significativas fuera de los rangos aceptables.
Esta es una sefial positiva, ya que sugiere que las piezas finales estan siendo fabricadas de
acuerdo con los estandares y requisitos establecidos. Cuando todas las mediciones de
variacion se encuentran dentro de los umbrales, se refuerza la confianza en la capacidad del
proceso para mantener una produccién constante y controlada. Esto implica que las
desviaciones en las mediciones son minimas y que las piezas finales tienen una alta
probabilidad de cumplir con las especificaciones y requisitos de calidad.

En consecuencia, estos resultados indican una buena estabilidad del proceso y un
nivel de control adecuado en la variabilidad de las mediciones. Es importante destacar que
mantener las mediciones dentro de los umbrales establecidos es esencial para garantizar la

calidad y la consistencia de las piezas finales.
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CAPITULO5. CONCLUSIONES

En el analisis de rendimiento de corte de acero para losas y muros, se observé una alta
eficiencia en los procesos de corte, con la mayoria de los porcentajes de rendimiento en el
extremo superior del rango. Esto evidencia una 6ptima utilizacion de los recursos y una
eficiencia del proceso de corte.

A pesar de los resultados generales positivos, se observaron situaciones particulares
en las que el rendimiento fue significativamente mas bajo de lo esperado, especialmente en el
rendimiento de corte para muros. Esto resalta la necesidad de realizar una investigacion mas
profunda en estas areas para identificar y corregir cualquier factor que pueda estar afectando
negativamente el rendimiento.

Los resultados de la supervision del despiece de acero demuestran un alto porcentaje
de piezas conformes, lo que indica un proceso eficiente y preciso. Sin embargo, algunas areas
como la verificacion del doblado y la verificacién de empaques por dia mostraron margenes
de mejora.

Los datos del R Chart mostraron algunas variaciones en el proceso que estaban fuera
de control, especialmente en la produccion de losas. Esto indica la necesidad de un monitoreo
mas estrecho y posiblemente la implementacion de medidas correctivas para reducir la
variabilidad y mejorar la calidad de la produccion.

La calidad de la supervision del despiece de acero fue efectiva y eficiente, aunque hay
un margen significativo para mejorar la precision en la etapa de doblado y embalaje. El
analisis reveld que aunque la mayoria de las categorias presentaron un alto porcentaje de
piezas conformes, en la verificacion de doblado y empaquetado se registrd una considerable
cantidad de piezas no conformes. Esto indica la necesidad de mejoras en estas areas para

reducir las no conformidades y garantizar una mayor eficiencia en el proceso.
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Los resultados obtenidos del R chart mostraron que todas las mediciones de variacion
cayeron dentro de los limites establecidos para el control de calidad de los muros. Este
hallazgo indica que el proceso de produccion se mantiene estable y consistente, sin presentar
variaciones significativas fuera de los rangos aceptables. Esta es una sefial positiva que
sugiere que las piezas finales estan siendo fabricadas de acuerdo con los estandares y
requisitos establecidos.

En contraste, los resultados del R chart para las losas indicaron que hubo una
variabilidad significativa fuera de los limites de control, lo que sugiere la necesidad de
investigar y abordar las causas de dicha variabilidad. Este hallazgo podria indicar la presencia
de causas asignables que estan afectando negativamente el proceso de produccion de las
losas, resultando en mediciones que caen fuera de los rangos aceptables. Por lo tanto, se
requiere una intervencion y ajustes en el proceso para mejorar la calidad y reducir la

variabilidad en la produccién de las losas.
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RECOMENDACIONES

Realizar un analisis mas detallado de las situaciones en las que el rendimiento fue
significativamente mas bajo de lo esperado. Identificar y corregir cualquier factor que pueda
estar afectando negativamente el rendimiento.

Mejorar la precision en la etapa de doblado, ya que se registro un 25% de piezas no
conformes en esta area. Podria ser atil implementar medidas de control adicionales o
proporcionar formacién adicional al personal de produccion para mejorar la precision.

Reforzar los estandares de embalaje para asegurar la proteccion adecuada de las
piezas durante su transporte y almacenamiento. Esto podria incluir la implementacion de
nuevos procedimientos de embalaje o la formacion del personal en mejores practicas de
embalaje.

Implementar un monitoreo mas estrecho del proceso de produccion, particularmente
en la produccion de losas. Considerar la posibilidad de utilizar herramientas estadisticas
avanzadas para identificar patrones y tendencias, y utilizar estos datos para implementar
medidas correctivas que reduzcan la variabilidad y mejoren la calidad.

Continuar con la supervision y la mejora continua del proceso de despiece de acero,
con el objetivo de garantizar la calidad y la satisfaccion del cliente. Este enfoque proactivo
permitird a la empresa mantener altos niveles de conformidad y responder rapidamente a
cualquier problema que pueda surgir.

Considerar la realizacion de auditorias periddicas de control de calidad para garantizar
que se mantengan los altos estdndares de produccién. Esto puede ayudar a identificar
cualquier problema emergente y permitir una respuesta rapida para corregir cualquier

problema.
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ANEXOS
ANEXO1 : FOTOGRAFIAS
Figura 44: Verificacion del corte de acero
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Figura 46: Verificacion del gancho en estribos

Figura 47: Firma de protocolos por parte del personal
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ANEXO 2: PROTOCOLOS Y PLANOS DE SUPERVISION
Figura 48: Plano de platea de cimentacion
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Figura 50: Plano del primer nivel
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Figura 52: Plano del tercer al onceavo nivel
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ANEXOS 3: PROTOCOLOS Y PLANOS DE SUPERVISION

PROTOCOLO D p ON DE A ROD ONADO
CTO: OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00
::2;2”: ARQUIDEAS SR L - - ]
REFERENCIA: [ESPECIALIDAD: | CHECK LS :
1.~ CHECK LIST DE TRABAJOS ENTREGABLES
o DESCRIPCION = NgERIF ‘L:; ION - OBSERVACIONES
1 |Platea de cimentacion -
2 |1er nivel (placas) [
3 |fer nivel (muros) | ¥
4 |1er nwel (losas) [
5 |2do mivel (placas) e
5 |2do nwel (muros) roas
1 2do nivel (losas) L
8 |3ernwel (placas) L
9 |3er nivel (muros) L
10 |3er nivel (losas) i
11 [4to mivel (placas) o
12 |4to nivel (muros) [
13 |4to nivel (losas) /
14 |5to nivel (placas) [
15 |5to nivel (muros) v
16 |5to nivel (losas) 7
17 |6to nivel (placas) i
18 |6to nivel (muros) P
19 |6to nivel (losas) e
20 |7mo nivel (placas) 17
21 |7mo nivel (muros) v
22 |7mo nivel (losas) “
23 |8vo nivel (placas) P
24 [8vo nwvel (muros) [
25 |8vo nivel (losas) L
26 |9no nivel (placas) v
27 |9no nivel (muros) v
28 |9no nivel (losas) 12
29 |10mo nivel (placas) v
30 [10mo nivel (muros) r
31 [10mo nivel (losas) v
32 [11vo nivel (placas) v
33 |11vo nivel (muros) p/
34 |11vo nivel (losas) L
35 |12vo nivel (placas) [
3 [12vo nivel (muros) v
37 |12vo nivel (losas)
38 [Cuarto de v
Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B DE INICIO DE l l
INSPECCION INSPECCION 1 03
T= CONFORME I NC = NO CONFORME /NA= NO APLICA TR = REHACER |
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES 1
; ; , |
=2 revlroro) observadlond vclerenX _al almaenouenly @ [ aceios cbgpoes |
ok _Dokeily  rofleds . Vimpielg ael oc WO/ limpie3o 105 & [ é'fuc//b‘ : J\
» 5.- FIRMAS DE RESPONSABLES -~ L, |

RESPONSABLE INSITL

P % 2
/4 'ﬂﬁ CAMP?- ‘,.-",;

//1 7. 7 = A
/ g 74 fyoe.. -.’,/' "d_‘;o\
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PROTOCOLO D : DN DE ACERO D ONADO
PROYECTO: OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00
EMPRESA: ARQUIDEAS S R L g
REFERENCIA; | ESPECIALIDAD: | ACERO DIMENSIONADO - PLACAS FECHA —
i ] 1.- CROQUIS DE PLANO L%Y%

LEYENDA

TIPO "2C*
saxbxc

SEPARADOR °S*
axbxc
TIPO "BU*
axbxe

TIPO 'C*
axbxc
TIPO 22"
Tl e CUARTO DE MAQUINA
axb
TIPO 2*
- cadidis 12vo PISO.
) DESCRIPCION i
\ \TEM ‘ o 5 3 e = & OBSERVACIONES I
|1 |Verificacion de longitud de corte {
l 2 'IT/QH'ICEQOH de doblado i
3 [Ven!‘caum\ de longitud de gancho (cm) L l
4 ]\/en! cacion de longitud segun tipo (cm) [
5 \Lung\lnd de gancho (cm) [
6 |Radio de doblez (cm) [ Zona |
7 lVenhcaoon del correcto rotulado P ]
8 IL‘mo e2a (corrosion, grasa) U ]
9 i‘/euhust.mn de empaque por dia 1/ ]
10 1Tras\ado al punto de almacenamiento P
1" Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B DE INICIO DE >
INGPECCION l INSPECCION TRABAJOS (o> 2renC
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO o
VERIFICACION S
TEM DESCRIPCION T e NA R OBSERVACIONES L
1 Venficacion del tiempo de ejecucion —
2 |Venficacion del saldo de materiales utilizados (merma) LA 7
3 |Verificacion maquina y/o herramienta o
4 |Venhcacion de impieza final del area intervenida y
: -
FECHA OE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD DE Z N
INSPECCION INSPECCION SERVICIO l (70 e .
C= CONFORME / NC = NO CONFORME ! NA= NO APLICA / R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

- 6.- FIRMAS DE RESPONSABLES /. 4 /S

.adh > v ', i
/ HEZ CUEYA
RESPONSABLE INSITU

SYPERVISOR DE CAMPO

— Z
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PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

OASIS DE PIURA BLOCK 15-N

REV.00
ARQUIDEAS S R |

f [ ACERQ DIMENSIONATS

! 1.- CROQUIS DE PLANO

TIPO “2C*
axbxe

TIPO *3C*

SEPARADOR "S*
axbxe
TIPO *BU*
axbxe

TIPO *C*
axbxe
TIPO 23"
axbxe
ESTRIBO E*
axb
TIPO Z*
eaxbxec
2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS I
DESCRIPCIC VERIFICACION e -
ITEM l CESOWRORON: 5 T TR OBSERVACIONES —]
| Verificacion de longitud de corte (a l
2 |Verificacion de doblado P
3 |Verificacion de longitud de gancho (cm) L
4 |Verificacion de longitud segin tipo (cm) e
5 |Longitud de gancho (cm) §7
5 |Radio de doblez (cm) P Zona:
7 |Verificacion del correcto rotulado
8  |Limpieza (corrosion, grasa) [P
9 |Verificacion de empaque por dia 78
10 |Traslado al punto de almacenamiento &
1 Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO OE V*B DE INICIO DE
INSPECCION ] C TRABAJOS | QJ/ %O/OZQ
BAJOS AL TERMINO'
- VERIFICACION o
ITEM DESCRIPCION . T R OBSERVACIONES
1 Verificacion del tiempo de ejecucion
2 Verificacion del saldo de matenales u}-“zados (merma)
3 |Verificacion maquina y/o herramienta
Verificacion de limpieza final del area intervenida
6 [ = /] |
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD DE £ V[O
INSPECCION l INSPECCION SERVICIO Condomre
C= CONFORME / NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER il |
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES _J
6. FIRMAS DE RESPONSABLES J

/M' LZZf"‘ /‘Wf

f1 SPONSABLE INSITU

Stx fic (."AMPU"""“"“
/
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PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONAD

PROYE! ) OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00

. il |
EMPRESA ARQUIDEAS SR L [ [, 2 |
REFERENCIA: |ESPECIALIDAD: [ ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - REFUERZOS [ FECHA: /6] 252
== 1.- CROQUIS DE PLANO 73

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
. VERIFICACION =
e DESCRIPCION SERVACH
TEM CRIPCIO! c TR OBSERVACIONES
Verificacion de longitud de corte V2
2 |Verificacion de doblado pd
3 |Verificacion de longitud de gancho (cm) ¢
4 Verificacion de longitud segun tipo (cm) s
5 |Longitud de gancho (cm) e
6  |Radio de doblez (cm) o Zona:
7 |Verificacion del correcto rotulado v
8 |Limpieza (corosion, grasa) v~
S "
9 |Verificacion de empaque por dia Yz
10 |Traslado al punto de almacenamiento v’
1 Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B OE INICIO DE l
INSPECCION 1 INSPECCION TRABAIOS Coalorae
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
o VERIFICACION
e DESCRIPCION 3 T R R
Verificacion del tiempo de ejecucion v
2 |Venficacion del saldo de materiales utilizados (merma) 4/
k| Verificacion maquina y/0 herramienta [/
4 |Venficacion de limpieza final del area intervenida v
FECHA DE INICIO DE [~ FECHA DE TERMINO DE V"B CONFORMIDAD DE\
INSPECCION | INSPECCION SERVICIO ( =) \\-‘ox e

C= CONFORME / NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

5.- FIRMAS DE RESPONSABLES

o \
KESPONSABLE INSIT!
T

1
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SROTEGTO T ViEN

PROYECTO: | B z 5

EMPRESA: | - B : ARQUIDEAS S.R.L .

‘REFERENCIA: |ESPECIALIDAD: | ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - MALLA XY FECHA | FHos o
i 1.- CROQUIS DE PLANO ¢ 7

‘ 2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
\7 TEM ‘1 DESSRIECION SRS S OBSERVACIONES

Verificacion drei\ongwlw de corte 72
Verificacion de doblado [ L
3 “v‘ervﬂcacmn de longitud de gancho (cm) l I L
4 |Verficacion de longitud segin tipo (cm) | | I
{Longitud de gancho (cm) | | [
6 IRadwo de doblez (cm) 1 I 1 Zona —
7 |Verificacion del correcto rotulado 1 L~ | 1 -1
| 8 |Limpieza (corrosion, grasa) [l [
3 ]Venﬁcac«cn de empaque por dia 1.~ [
10 |Traslado al punto de almacenamiento [~ | 1
I O 5
TECHAD 5 FECHA DE TERMINO DE [V*B DE INICIO DE )
INSPE! \ INSPECCION: _J lTRAQ&gS_ «LCD \.C‘i’“f'“é‘
3. CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO ST B
A VERIFICACION &
mem_| DESCRIPGION R R T OBSERVACIONES

Verificacion del tiempo de ejecucion
2 Verificacion del saldo de materiales uhhzadosﬁ(’wermaj‘

Verificacion maquina y/o herramienta
Verificacion de limpieza final del area intervenida

NN

. e S

!
1
|
l
1

3
4
5
b
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE VB CONFORMIDAD DE O oz
INSPECCION INSPECCION SERVICIO Soalxcme,

C= CONFORME / NC = NO CONFORME | NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

5. FIRMAS DE RESPONSABLES .

NSABLE IRSITL

T

Sanchez Cueva, B. Pag. 95



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

ROYECTO: OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00

MPRESA: ARQUIDEAS S R L l‘ v, /

\EFERENCIA: |ESPECIALIDAD: | ACERO DIMENSIONADO - PLACAS FECHA 7552
1.- CROQUIS DE PLANO 7

LEYENDA

TIPO "Z2*
axbxc

TPO 23*
exbxc

TiPO "Z*
axbxc

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
VERIFICACION —
i DESCRPCION — OBSERVACIONES
| Verificacion de longitud de corte L

2 |Verificacion de doblado AR A / /-
3 ]Venﬂcaom de longitud de gancho (cm) = [[e‘nhcof ey /0 L'sto
& |Verificacion de longitud segun bpo (cm) 7 /)k/ S Li€2000 Jora (=)
5 |Longitud de gancho (cm) P corke)’ = 7

6 ]Radio de doblez (cm) ~ Zona:

7 |Venificacion del comrecto rotulado =

8 |Limpieza (comosion, grasa) Vi

3 |Verificacion de empaque por dia 2]

10 |Traslado al punto de almacenamiento 2~

" Planos:

FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B DE INICIO DE
INSPECCION INSPECCION TRABAJOS ‘ (oo rire.
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
" VERIFICACION BSERVACK
TEM DESCRIPCION T NC A OBSERVACIONES
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion
Verificacion del saldo de

utilizados (merma)

3 |Verficacion maquina y/o

4 |Venficacion de limpieza final del area intervenida

FECHA DE INICIO DE

INSPECCION

FECHA DE TERMINO DE

—

INSPECCION

SERVICIO

C= CONFORME / NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER

4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

1

{

V"B CONFORMIDAD DE l( b/" 110 e \l
|

1

|

6.- FIRMAS DE RESPONSABLES

T

RESPONSABLE INSITU

Z;
sy, DE CAMPO
Z 7

M oy A

(BANCO DE A¢¢re)
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DEL NORTE

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

PROYECTO OASIS DE PIURA BLOCK 15-N HEV.00
EﬁﬁEﬂ:-’ ARQUIDEAS S.A L [ 7 [ -
REFERENCIA: | |ESPECIALIDAD: I ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - REFUERZOS FECHA bz/os /7%
1.- CROQUIS DE PLANO Z x
[ 2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS ,
VERIFICACION -
TEM ‘ DESCRIPCION T Ty = OBSERVACIONES J
|Veficacion de longitud de corte 7 |
2 TV%Fcaaon de doblado v j
]Venfwcaaon de longitud de gancho (cm) &7 J
¢ ]Venﬂcauon de longitud segun tipo (cm) 1
ILongwluc de gancho (cm) £
]Rac 0 de doblez (cm) V44 Zona:
| Venficacion del correcto rotulado o
Limpieza (corosion, grasa) v
Venficacion de empaque por dia L7
o |Traslado al punto de almacenamiento (/
Planos:
FECHA DE TERMINO DE V*8 OE INICIO DE
INSPECCION TRABAIOS I Conte e
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
T = VERIFICACION —
TEW DESCRIPGION 5 S i = OBSERVACIONES
T |Venficacion del tiempo de ejecucion TV
Venficacion del saldo de mateniales utilizados (merma) y
3 |Verificacion maquina y/o hemamienta v
% |Venficacion de limpieza final del area intervenida L J
INICIO DE FECHA DE TERMINO DE [V*B CONFORMIDAD DE l X J
NSPECCION INSPECCION SERVICIO C}}v\&o o
C= CONFORME | NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/0 RECOMENDACIONES
. -
< 5.- FIRMAS DE RESPONSABLES
San Jat?
“ /
RESPONSAPLE INSITL /
{
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PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

REV 00

[ 7 ¢4
@mﬂz

-

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS ’
( i ‘\ DESCRIPCION - N:"ER :‘C&"BO“ - OBSERVACIONES I
l 1Venﬁcacmn de longitud de corte 2 !
l 2 \\/enﬁcauon de doblado e J
l 3 lvenﬁoaoon de longitud de gancho (cm) I I
4 Wi\/enﬂcac:on de longitud segun tipo (cm) s J
3 ]Longnud de gancho (cm) e
6 \Radno de doblez (cm) y Zona:
| Verificacion del correcto rotulado e
8 |Limpieza (corrosion, grasa) //
9 |Verificacion de empagque por dia &
10 | Traslado al punto de almacenamiento v
1 Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE VB OE INICIO DE 3
INSPECCION l NSPECCION: TRABAJOS ] (@3 \L—o e
3.. CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
AR VERIFICACION AR T NES
ITEM | EEina C NC NA R CBSERVACIONES
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion B
Verificacion del saldo de r i utilizados (merma) e
3 |Verificacion maquina y/o herramienta 27
4 |Verificacion de limpieza final del area intervenida //
6
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V"B CONFORMIDAD DE N
INSPECCION. INSPECCION: SERVICIO GA\LQ e =
C= CONFORME / NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER 5
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES
L g s / {/
- 72 ivor_Orea_J_Umpprt> . Faller.
7 v
5.- FIRMAS DE RESPONSABLES

/faul 7;«13
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upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

w0 LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL
PRIVADA PROYE
e OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022 e

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

OASIS DE PIURA BLOCK 15-N
ARQUI

REFERENCIA: ESPECIALIDAD:

LEYENDA

RL
\CERO DIMENSIONADO - PLACAS
1.- CROQUIS DE PLANO

SEPARADOR *
axbxe

b
ot
Ha | ESTRIBO 'E*
axbd

TIPO "2*
axbxe

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS

| DESCRIPC VERFFICACION CCNES
CIEM | DESCRIPCION d (3 3 1 S N o
1 Verificacion de longitud de corte 1/
2 |Verificacion de doblado 7
3 |Verificacion de longitud de gancho (cm) v
4 |Verificacion de longitud segin tipo (cm) 1
Longitud de gancho (cm) 7 1
Radio de doblez (cm) ] v Zona
mpieza (corrosion, gra: _ ; |
rificacion de empaque por dia i ;
)| Traslado al punto de aimacenamiento M
" Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO OE \V*B DE INICIO DE ()
INSPECCION INSPECCION TRABAJOS l D/ l\é‘-"m
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
— VERIFICACION e
DESCRIPCION T e TNA 7 OBSERVACIONES
Verficacon del lempodegecudon [ [ 4/ a2
" e maleriales utilizados (merma) [ My Se fealin= (G Lenp«€ v
3 magquina ylo heramienta 1”7 IWW 7 = b ]
+ | Verificacion de limpieza final del area intervenida v (24 Z473! (‘()_}ﬂb’g’ ) P ffai‘;g)
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE 78 CONFORMIDAD DE | /
INSPECCION INSPECCION SERVICIO 0’%!”@
C= CONFORME / NG = NO CONFORME / NA= NO APLICA | R = REHACER : 1
4.- OBSERVACIONES YIO RECOMENDACIONES

6.- FIRMAS DE RESPONSABLES Sk

SU
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upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

UNIVERSIDAD LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
oeLNOTE OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022
PROTOCOLO D p ON DE ACERO D ONADO
PROYECTO: OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00
EMPRESA: | ARQUIDEAS S.R.L T
[REFERENCIA: | [ESPECIALIDAD: | ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - REFUERZOS FECHA: Wﬁ
1.- CROQUIS DE PLANO 73 /

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS j
= DESCRIPCION ) VERFFICACION ]
ITEM c NC NA R

1 l\/enﬂcacron de longitud de corte >
2 IVenhcacnon de doblado P _I
3 lVenficaoon de longitud de gancho (cm) & L~
¢ |Venficacion de longitud segun tipo (cm) [
5 |Longitud de gancho (cm) o
6  |Radio de doblez (cm) [ Zona: N 5
7 |Verficacion del correcto rotulado 7 Loali oy P er)
8 |Limpieza (corrosion, grasa) v M Y empedof.
3 |Verificacion de empaque por dia t” J 7

" 10 [Tresiadoal punto de almacenamiento v

T Planos: (s
FECHA DE INICIO DE | FECHA DE TERMINO DE g )
) \’\Z;F&)EECQI‘&? - | ) INSPECCION: ¥;§;xg§: B l Conlo Q.
? P 3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
i DESCRIPCION —C—WCVER’H;:‘E 2] = OBSERVACIONES
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion
2 |Verificacion del saldo de iales utilizados (merma) )
3 |Verificacion maquina y/o herramienta o
4 |Verificacion de limpieza final del area intervenida / |
5
5 |
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V°B CONFORMIDAD DE s
INSPECCION INSPECCION: SERVICIO l Q).y\laxﬁ\e
C= CONFORME / NC = NO CONFORME | NA= NO APLICA R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

6.~ FIRMAS DE RESPONSABLES

%{ulnj;" £
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upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

DA LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN

PRIVADA EL PROYE

LR OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022 cro
PROTOCOLO U P U DE R RO U ONADO

PROYECTO: OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REVI00 r

EMPRESA: ARQUIDEAS SR.L /o é&—;

REFERENCIA: ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - MALLA X,Y 7 5 2 [

1.- CROQUIS DE PLANO

CK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
VERIFICACION

ITEM 1 DESCRIPCION llﬁ R T OBSERVACIONES
1 |Verificacion de longitud de corte 1.4
"2 |Verificacion de doblado ‘}k il
“Verificacion de longitud de gancho (cm) | §78 .
4 |Verificacion de longitud segun tipo (cm) | L oal r=r [lrrpirzd & |
Longitud de gancho (cm) 4 U A 2N ) el Sordocl s ]
. |Radio de doblez (cm) L e of of rferlaito (OLlece
| |7 [Veriicacion del correcto rotulado L J Louly s oo ~
[ Limpieza (corrosion, grasa) v i
Verificacion de empaque por dia v
0 | Traslado al punto de almacenamiento T y
Planos:
FECHA DE TERMINO DE V*B DE INICIO DE l C‘ ( »
INSPECCION TRABAJOS [=IN A e =
= 3. CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
o | DESCRIPCION - o LR‘F'Hx'ON R OBSERVACIONES
7 |Venficacion del tiempo de ejecucion >
Verificacion del saldo de materiales utilizados (merma) i
Verificacion maquina y/o herramienta y
4 |Verificacion de limpieza final del area intervenida & ‘A ]
FECRADE NICIO OE | FECHA DE TERMINO DE l l [V'B CONFORMIDADDE| /)
INSPECCION | [ Jw 1 LOl\féDﬁ‘“C

RME /NC = NO CONFORME | NA= NO APLICA IR = REHACER
4- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

6. FIRMAS DE RESPONSABLES

%/{e. in Torets
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upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

e LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
DELNORTE OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

PIURABLOCKISN

. OASIS DE PIURA BLOCK 15-N
PROYECTO: 04
EMPRESA: G

REFERENCIA: ESPECIAL!DAD:’
IREFERENC

LEYENDA

TIPO '2C* +a
axbxe
|
| PO R*
| e
T
3 - 5
1 |SEPARADOR 'S
e axbxe
TIPO BU
axdxc |
<, ‘ PO 22"
axbxe

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS

s DESCRIPCION - NCVER‘” E‘EQLR OBSERVACIONES
1| Verificacion de longitud de corte {
Verificacon de doblado g
Verificacion de longitud de gancho (cm) P
4 |Verificacion de longitud segun tipo {cm) 24
$ Longitud de gancho (cm) I
6 |Radio de dobiez (cm) v Zona:
7 |Verificacion del correcto rotulado 7
8 |Limpieza (corrosion, grasa)
o |Verificacidn de empaque por dia o
10 |Traslado al punto de almacenamiento
7 l Planos b=
TH NICIO DE f ETH "B OE N 1 s
M seEccon [ arecoon e | (dndocme.
3,- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERHINO
- DESCRIPCION = SHRELAN OBSERVACIONES
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion [
2 |Verficacion del saldo de materiales ulilizados (merma) v
3 |Verificacion maquina y/o herramienta [V
& |Verificacion de limpieza final de! area intervenida [l
FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD o
INSPECCION: DE SERVICIO lCol\-\—o‘ me_

C= CONFORME /NC = NO CONFORME | NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

6.+ FIRMAS DE RESPONSABLES

RESPONSABLE INSITU
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upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

UNIVERSIDAD LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PRO
PRIVADA YECTO
DELNORTE OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECION DE ACERO DIMENSIONADO

PROYECTO:
EMPRESA: B TS TYATT L = e PLACAS

REFERENCIA:

LEYENDA

TIPO "2C" Rl B
axbxe i

PO 3C*
axbxe
¢ SEPARADOR 'S"
axbxe

TIPO "8U*
axbxe

TiPO C*
axbxe

ESTRIBO E°
xb

PO "Z*
axdxe

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS I
DESCRIPCION VERFICAGION OBSERVACIONES
C [ NA R

Verificacion de longitud de corte [V |

Verificacion de doblado V|

Verificacion de longitud de gancho (cm) v

icacion de longitud segun tipo (cm) P J

Longitud de gancho (cm) v '
6 |Radio de doblez (cm) v Zona: |
7 ]venﬁcacvon del correcto rotulado v
8 ILvmpma (corrosion, grasa) Vv
9 l\/enﬁcacwf:n de empaque por dia P
10 |Traslado al punto de almacenamiento /

:L Planos:
FEC FECHA OE TERMING DE V*E OE INICIO DE 7
NSPE TRABAJOS ] LQ\RQ‘ Me
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
T > VERIFICACION & o &
ITEM DESCRIPCICN T i o OBSERVACIONES
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion v
2 |Verificacion del saldo de materiales utilizados (merma) v
3 |Verificacion maquina y/o herramienta 24
% |Verfficacion de limpieza final del area intervenida /.
FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD i
l INSPECCION DE SERVICIO l Cox P\’O\ me
T=CONFORME | NG = NO CONFORME | NA= NO APLICA TR = REHACER
4.- OBSERVACIONES YIO RECOMENDACIONES

i 3 IRWAS DE RESPONSABLES -

RESPONSABLE INSITL

Sanchez Cueva, B. P& 03
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UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA
LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

OASIS DE PIURA BLOCK 15-N REV.00
EMPRESA‘ ARQUIDEAS S.R.L [_aff /
REFERENCIA: [ESPECIALIDAD: _ | ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - MALLA XY (¥ Xoloea FECHA: PBl/o3/ZZ

1.- CROQUIS DE PLANO g "
2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
VERIFICACION T ——
TEM DESCRIPCION @ T N;‘: = OBSERVACIONES

1 |Verificacion de longitud de corte L

2 |Verificacion de doblado L~

3 |Verificacion de longitud de gancho (cm)

4 |Verificacion de longitud segun tipo (cm)

5 |Longitud de gancho (cm)

6 |Radio de doblez (cm) Zona:

7 |Verificacion del correcto rotulado

8 |Limpieza (corrosion, grasa) L~

9 |Verificacion de empaque por dia y -

10 |Traslado al punto de aimacenamiento

1 Planos:

FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V°B OE INICIO DE I A £
INSPECCION INSPECCION TRABAJOS (,or\-&—o coNL
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS ALTERMINO i
VERIFICACION o
i DESCRIPCION C N Y = OBSERVACIONES

1 |Verificacion de! tiempo de ejecucion (=

2 |Verificacion del saldo de les utilizados (merma) L~

3 |Verificacion maquina y/o t 7

4 |Verificacion de limpieza final del area intervenida

5

: I
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD DEl < \

INSPECCION INSPECCION: SERVICIO G\—(—o\ me

" C= CONFORME / NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES
5.- FIRMAS DE RESPONSABLES
.j;ﬂa
AU
RESPONSABLE INSITU SUPE!

?LE AN ER SANCHEZ CVEVA
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Sanchez Cueva, B.

Pag. 104



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA
LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

5ROYECTO: _ LAt DE PIUKA BLUCK 15-N [ T
MPRESA: ARQUIDEAS S.R.L ]

EFERENCIA: [ESPECIALIDAD:

ACERO DIMENSIONADO - LOSAS

MALLA XY - PLATEA

1,- CROQUIS DE PLANO

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS

|

e DESCRIPCION e é/ERiF\iT;ICN = OBSERVACIONES J
1 |Verificacion de longitud de corte P ]
2 |Venficacion de doblado 4 L s | t - 4]
3 |Verificacion de longitud de gancho (cm) [P [ [> nhco Biea \o W+

|4 |Verificacion de longitud segin tipo (cm) v P oSO\ E -

5 |Longitud de gancho (cm) v b
6  |Radio de doblez (cm) ) i Zona:
7 |Verificacion del correcto rotulado v
8 |Limpieza (corrosion, grasa) 4
o |Venficacion de empaque por dia P
10 |Traslado al punto de almacenamiento
1" Planos:

FECI 0 OE TERMINO DE P i !

i el P T I

* 3.- CHECK LIST DE TRMMINO S

gy DESCRIPCION T T S A = OBSERVACIONES
1 |Verificacion del liempo de ejecucion 1
2 |Verificacion del saldo de materiales utilizados (merma) 1
3 |Verificacion maquina y/o herramienta [ B
7 |Verificacion de limpieza final del area intervenida vV

FECHA DE INICIO DE
INSPECCION.

FECHA DE TERMINO DE
INSPECCION:

v-acomoamo»\oosl C‘ ‘\L‘ ]
SERVICIO ONeCNO

C= CONFORME / NG = NO CONFORME | NA= NO APLICA R = REHACE!

4. OBSERVACIONES Y/0 RECOMENDACIONES

5.- FIRMAS DE RESPONSABLES

/ﬁ@lmT""U
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upN SUPERVISION DE BANC

UPN O DE ACERO DIMENSI

om0 LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN Elf) N|;\RDOO\(F)ARA
OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022 ECeTo

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

PROYECle B — OASIS DE PIURA BLOCK I5-N REV.00
EMPRESA: ARQUIDEAS SR L o
REFERENCIA: 2 CERO DIMENSIONADO - LOS,

ESPECIALIDAD

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
i M DESCRIPCION 8 gm‘r N»;\:ION pE——
LN Verificacion de longitud de corte |
| 2 |Verificacion de doblado
3 |Venficacion de longitud de gancho (cm)
(44 Verificacion de longitud segun tipo (cm) |

Y —————
5 |Longitud de gancho (cm)

6 |Radio de doblez (cm)

7 |Verificacion del comecto rotulado

8 |Limpieza (corrosion, rasa)
¢ |Verificacion de empaque por dia
Traslado al punto de almacenamiento

NSRS

1
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE
INSPECCION INSPECCION,
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO
DESCRIPCION [ _VERFICACIN OBSERVACIONES
ITEM | -
1 |Verificacion del tiempo de ejecucion ! ;
Verificacion del saldo de matenales utilizados (merma) B
Verificacion maguing y/o herramienta 1% B
Verificacion de limpieza final del area intervenida %
L . _ —
— I
I— e

FECHA DE TERMINO DE *B CONFORMIDAD DE

INSPECCION SERVICIO _
= CONFORME /NC - NO CONFORME TNA= NO APLICA| R = REHACER =
4.~ OBSERVACIONES YIO RECOMENDACIONES

FECHA DE INICIO DE
INSPECCION

= e
— e
5~ FIRMAS DE RESPONSABL S P A

vl
N
/ZW s
RESPONSABLE INSITU_ £ SUP, CAME®,
B el
EPCICa

Sanchez Cueva, B.
Péag. 106



upN SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA

e LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
DELNORTE OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

5ROYECTO: | OASIS DE PIURA BLOCK 15-N
EMPI | ARQUIDEAS SR L |
REFERENCIA: [ESPECIALIDAD: | ACERO DIMENSIONADO - LOSAS - MALLA X,Y - PLATEA FECHA: VZ/03/Z2L
1.- CROQUIS DE PLANO A
2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS
VERIFICACION —
TEM DESCRIPCION R A R (OBSERVACIONES
1 |Verficacion de longitud de corte (74
2 |Venficadon de doblado =
3 |Venficacion de longitud de gancho (cm) [
4 |Venficacion de longitud segin tipo (cm) b
5 |Longitud de gancho (cm)
& |Radio de doblez (cm) - Zona:
7 |Venficacion del comrecto rotulado |
8  |Limpieza (corrosion, grasa)
9 |Verficacion de empaque por dia [
10 |Traslado al punto de almacenamiento |
11 Planos:
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B DE INICIO DE T
INSPECCION INSPECCION ____ [RaBAOS IC«‘D‘\AO‘ ne
3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO - *
VERIFICACION =
ik DESCRIPCION G W Ty R OBSERVACIONES
1 |Venficacion del tiempo de ejecucion
2 |Verificacion del saldo de les utilizados (merma)
3 |Venificacion maquina y/o herramienta )
4 |Verificacion de limpieza final del area intervenida e
5
6
FECHA DE INICIO DE FECHA DE TERMINO DE V*B CONFORMIDAD OE
INSPECCION INSPECCION SERVICIO ] Gﬂ\({)\ e
C= CONFORME / NG = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER
4.- OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES
i A
5. FIRMAS DE RESPONSABLES 1\
-
T4
/w)m foetd
RESPONSABLE INSITU SUPERV! E PO
ALEXANDER SANCHEZ CUEVA
(BANCO DE ACEROY
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UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

PROYECTO
rMPIRE SA
RELERENCIA

|especiALIDAD: |

SUPERVISION DE BANCO DE ACERO DIMENSIONADO PARA
LA OPTIMIZACION DEL DESPIEZADO EN EL PROYECTO
OASIS DE PIURA BLOCK 15-N — PIURA 2022

PROTOCOLO DE INSPECCION DE ACERO DIMENSIONADO

OASIS OF PIL WOCK 15N REV.00

il - 4
AROUIDEAN S I l I
ACTIO TIMTNSIONADO - PLACAS [ FECHA WQSA/L
- Z_7

1.- CROQUIS 11 PIANG

LEYENDA

TIPO "RC*
axbxe

neo
axbye

PO ‘aut
axbxe

7180 0"
axdxe

)
?}c

g0 71‘1«

E2TRMO W'
axh

IR0 2
arbxe

¢ SEPARADOR 8" |

LA
axb

PO "
a

axbyxe

TIPO "22*
axbre

2.- CHECK LIST DE TRABAJOS PREVIOS

VERIFICAL..

M - DESCRIPCION = T A H OBSERVACIONES
\ Varificoclon de longltud de corte L- [
Vun!wncn‘m\‘du doblado 17
) \/nuil?-lkﬁjﬁﬁﬁﬁgﬂud de gancho (cm) e
1 |Venficacion de longitud segiin tipo (cm) -~
Longitud de gancho (cm) [ Ia) _ =
6 |Radio do doblez (cm) L Zona: MI 07 _meyer P4 dgb[g 2
7 |Vetificacion del corracto rolulado 4 21 Céb/oablé( realhor
: e hiea _lo _mecldy en~mee.
) je empaque por dla v T/)Q/_jcy Joirn cedos en
0 unto de almacenamiento [ = csdn! Sy
vl Planos:
AD 510 DE iADE /°B OE INICI
IN:U.[WU[ FECH!:.S:&E?SII«NO - YRS-.‘:ESMO o I (DO/‘!(‘)& e,
- 3.- CHECK LIST DE TRABAJOS AL TERMINO X
- DESCRIPCION = NC" EK‘H'V::‘O" 5 OBSERVACIONES
"1 [Verificacion del tiempo de ejecucion 2
5 [Verificacion del saldo de materiales ulilizados (merma) o
3 [Verificacion maquina y/o herramienta Z §
T |Venficacion de limpieza final del area intervenida P o o
—
l‘; o E HA DE TERMINO DE \V*B CONFORMIDAD DE
k ‘.:SE%S o e I’:JEPECECION’ SERVICIO l ( éﬂ,& r n‘e
C= CONFORME [ NC = NO CONFORME / NA= NO APLICA /R = REHACER

4.- OBSERVACIONES Y/0 RECOMENDACIONES

DE RESPOI P
B FIRMAS DE RESPONSABLES S
4 ‘—I
4 (mn- “'Jlllll"l'lim
[ﬁR“sﬁNCHF.’ FUEVA

EANCO R Fad O
SUPERVISOR DE CAMPO

(1 -

/ ; ‘7/ am
7
RESPONSABLE INSITU /‘7

I 4
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