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I.- ASPECTOS GENERALES 

1.1 Objetivos 

1.1.1. General 

Supervisar la fabricación y montaje de división de cabina de pared de estructuras 

de acero inoxidable 304 para el tren de Lima Línea 2. Grupo Pizango SAC. Ate-

Callao 2021”, reduciendo los tiempos de entrega. 

1.1.2. Específicos 

• Recabar información relevante para realizar supervisión de la fabricación y 

montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de 

Lima línea 2. Grupo Pizango SAC. Ate – Callao.2021. 

• Elaborar el plan de supervisión de la fabricación y montaje de gabinetes en 

estructuras de acero inoxidable 304 tren de Lima línea 2. Grupo Pizango 

SAC. Ate – Callao.2021. 

• Evaluar el trabajo de supervisión de la fabricación y montaje de gabinetes 

en estructuras de acero inoxidable 304 tren de Lima línea 2. Grupo Pizango 

SAC. Ate – Callao.2021. 

• Evaluar el cumplimiento del tiempo de entrega de la supervisión de la 

fabricación y montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 

tren de Lima línea 2. Grupo Pizango SAC. Ate – Callao.2021. 

1.2 Organización de la empresa o institución 

1.2.1. Reseña histórica 

Es una empresa con experiencia en el mercado nacional, desarrollando 

soluciones integrales, rápidas, económicas, seguras estéticas y funcionales 

para la optimización en las diferentes empresas industriales del país. 

 

El soporte principal de nuestra empresa es el Staff de profesionales y 

técnicos con amplia experiencia y procesos industriales en general. 
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Un equipo realmente comprometido con nuestros clientes en búsqueda de la 

innovación y la mejor imagen en nuestros proyectos. 

1.2.2. Filosofía empresarial 

• Misión  

Satisfacer las necesidades industriales que tengan a bien confiarnos nuestros 

clientes. La actividad principal del GRUPO PIZANGO SAC es la fabricación y 

montaje de equipos de procesos en acero inoxidable y estructuras metálicas. 

Aportamos a los proyectos los más estándares de calidad basados en nuestra 

dilatada experiencia.  

Cada vez más respetuosos con el medio ambiente y la seguridad, y en la 

aplicación de la tecnología más actual. 

• Visión  

Ser una empresa de alta calidad profesional y humana brindando cada vez un 

mejor servicio, acorde a los adelantos tecnológicos del medio. 

• Valores  

Calidad. Es fácil y usual prometer calidad, pero comprometerse con ella significa 

insistir en los procesos hasta que el producto o servicio obtenido sea el mejor 

posible, es decir, no conformarse con menos.  

 

Solidaridad. Tender una mano al necesitado, anteponer el bienestar colectivo 

al lucro, saber poner coto a la competitividad empresarial dentro y fuera de la 

organización o empresa.  

  

Responsabilidad. Esto significa una mezcla de gratitud, lealtad y sinceridad, 

que en términos empresariales es sinónimo de compromiso social y comunitario 

no sólo con la clientela, sino con la sociedad. 

 

Confianza. Darla es recibirla. La confianza tiene que ver con la fe en la palabra 

empeñada y en los buenos deseos del otro, incluso cuando ello eventualmente 

signifique decepcionarse o enfrentar mayores autoexigencias. 

https://concepto.de/proceso/
https://concepto.de/producto/
https://concepto.de/servicio/
https://concepto.de/solidaridad/
https://concepto.de/competitividad/
https://concepto.de/responsabilidad/
https://concepto.de/lealtad/
https://concepto.de/sinceridad/
https://concepto.de/sociedad/
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Trabajo en equipo. En tiempos de individualismo extremo, la gestión común y 

el trabajo en equipo se convierten en un valor altamente demandado, que sirve 

para ejercer la tolerancia, el respeto y la consideración.  

Sinceridad. La sinceridad empresarial tiene que ver con comunicaciones 

transparentes, rendiciones de cuentas y actitudes honradas frente al público en 

general y a la clientela asegurada. 

Originalidad. La persecución del propio camino, incluso cuando eso suponga 

riesgo y mayores exigencias. 

Competitividad. El esfuerzo por ser el primero, tomando la meta como el destino 

al que llegar lo más rápidamente posible. 

Sencillez. Apostar por lo simple, por lo fácil, por los procesos más manejables y 

sencillos que se puedan tener sin sacrificar el cumplimiento de los objetivos 

empresariales. 

 

1.2.3. Organigrama 

 

Figura 1.1 Organigrama de la empresa 

https://concepto.de/trabajo-en-equipo/
https://concepto.de/gestion/
https://concepto.de/tolerancia/
https://concepto.de/respeto/
https://concepto.de/sinceridad/
https://concepto.de/competitividad/
https://concepto.de/meta/
https://concepto.de/objetivos-organizacionales/
https://concepto.de/objetivos-organizacionales/
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1.2.4. Funciones del cargo desempeñado en el proyecto del Trabajo de 
Suficiencia profesional 

• Responsable y comprometido con la implementación de las siguientes 

responsabilidades: 

• Logística (Compras): Se realizó las compras de los suministros para la 

fabricación de la cabina. 

• Plan de Calidad: Se realizó la inspección del acabado sobre la fabricación. 

• Fabricación: Se realizó el montaje de la fabricación de la estructura. 

• Inspecciones: Se realizó la supervisión del personal capacitado sobre la 

fabricación. 

• Pruebas de funcionamiento: Se realizó las pruebas de funcionamiento 

dejándolo totalmente en óptimas condiciones. 

• Entrega final al cliente: Se entrego a nuestro cliente dándolo así el V.B. final. 

1.2.5. Relación de proyectos y cargos desempeñados del egresado 

• Empresa COGORNO S.A. Año 2017. Proyecto de desmontaje y montaje de 

cableado. Actividad realizada. Supervisor del proyecto, control de calidad, 

compras. 

• FOR SAC PERÚ S.A.C. Año 2021.Fabricación de módulo de almacén. 

Supervisor del proyecto, control de calidad, compras. 

• PRESIDENCIA DEL CONSEJO DE MINISTROS. AÑO 2023. Servicio de 

mantenimiento preventivo de las instalaciones eléctricas. Supervisor del 

proyecto, control de calidad, compras. 

  

 

 

 

 

 

 

 



 
 

9  

II.- FUNDAMENTACIÓN DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL 

2.1. Marco Teórico 

2.1.1. Antecedentes Internacionales  

Santos (2017), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Ledway”: 

Diseño del tabique que separa la cabina del conductor del resto del vagón en 

trenes y trenes-tranvía, la cual tuvo como objetivo general, la convergencia de la 

ergonomía y simplificar la transmisión de información entre la empresa y los 

usuarios, sin dejar de lado la utilidad, tanto para el maquinista como para el 

pasajero. Se han identificado y utilizado elementos representativos del Metro de 

Valencia como el recorrido y colores plasmados en el mapa oficial de la red de 

tranvías para conseguir uniformidad y simplicidad de cada usuario; así como 

también llego a las siguientes conclusiones. No cabe duda de que es la 

propuesta más innovadora, cumple con los objetivos marcados como son: La 

integración del tabique con el resto del tranvía, la integración de elementos 

tecnológicos, la accesibilidad y comodidad, usabilidad y lo más importante, el 

carácter informativo, un diseño estético, duradero y ergonómico.  

 

Patín y Tirado (2017), en su trabajo por suficiencia profesional de título: 

“Elaboración de un plan de mantenimiento preventivo de la carrocería de los 

autobuses interprovinciales basado en el sistema de mantenimiento productivo 

total para la Empresa Carrocerías Pérez”, la cual, como objetivo general, 

Elaborar un plan de mantenimiento preventivo para los autobuses 

interprovinciales basado en el sistema de mantenimiento productivo total para la 

empresa Carrocerías Pérez. Así como también se llegó a las siguientes 

conclusiones, que la aplicación del plan de mantenimiento propuesto, dotaran de 

una facilidad en la realización de las actividades y así como su gestión, además 

aumentará la disponibilidad de los sistemas y la vida útil de los elementos que 

conforman la carrocería.  
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Sama (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Desarrollo de 

cuerpo organizativo intermedio de gestión, entre cliente y proveedor, en el ámbito 

ferroviario”, la cual, como objetivo general que los proveedores desarrollen sus 

habilidades brindando así un buen servicio utilizando las normas específicas 

referente al transporte ferroviario desarrollando innovación en ferropartes 

creando nuevas piezas faltantes a los trenes teniendo criterio y finalizando 

realizando ensayos en bancos de pruebas de equipos ferroviarios. Dentro de las 

bondades que podemos encontrar al desarrollar el COIG está la posibilidad de 

trabajar con empresas certificadas siempre que éstas adhieran a un programa 

de desarrollo operacional para trabajar bajo normas de calidad certificadas. Así 

por ende se llegó a la siguiente conclusión que es posible, a partir de encuestas 

realizadas tanto al personal de mantenimiento y calidad del ferrocarril, como a 

posibles proveedores del mismo, el desarrollo de un Cuerpo Organizativo 

Intermedio de Gestión, que actúe como un ente independiente del ferrocarril, 

pero bajo su órbita, regulando las actividades de las empresas proveedoras, 

cumpliendo así el objetivo general. 

 

Guevara (2016), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Tipos de 

Manifestaciones Artísticas Permanentes y Encuentros Culturales Desarrollados 

en un Vagón de Carga Transportable en la Zona Central del Cantón Cevallos en 

el Año 2016”. Llegando así al objetivo general de analizar los requerimientos de 

confort para el desarrollo óptimo de las manifestaciones artístico-culturales de 

un espacio interior y así poder adaptar el espacio del vagón de tren de carga con 

un mobiliario versátil y funcional para el vagón por tren, por lo tanto, proponer 

una distribución espacial del vagón de tren donde se puedan desarrollar 

manifestaciones artístico-culturales. Tomando en cuenta la conclusión que el 

espacio interior necesita de un desarrollo adecuado eficaz y fácil de acoplar por 

lo que se ha previsto la utilización de materiales resistentes de alto tránsito y 

aptos para brindar un servicio de confort interior y exterior mediante sistemas 

desplegables y acondicionamiento lumínico, térmico y acústico, en el tratamiento 

del vagón también está contemplada la accesibilidad y movilidad para las 
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personas con capacidades especiales, tanto en la parte interior como en la parte 

exterior, todas las manifestaciones a exponerse en el mismo serán de óptima 

calidad para todas las personas espectadoras y participes del espacio del 

ferroviario. 

 

Fredes (2022), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Propuesta de 

un Sistema de Control de Gestión Empresa Ferrocarril de Antofagasta”, la cual 

tuvo como objetivo general proponer un diseño de un sistema de control de 

gestión que mitigue los problemas de alineamiento que ocurren al interior de la 

organización que busque mejorar el desempeño de la compañía, además de 

cumplir con los objetivos propuestos para aumentar su participación y fortalecer 

su competitividad, determinando así el posicionamiento estratégico actual y 

futuro de la empresa utilizando el análisis estratégico de la organización para 

ejecutar exitosamente la estrategia que llevará al posicionamiento estratégico 

futuro para maximizar el alineamiento entre las unidades del tren. Llegando a la 

conclusión sobre los resultados fueron claves para la generación de objetivos 

estratégicos balanceados situados en el Mapa estratégico que contará con un 

enfoque más claro y robusto para el cumplimiento de la propuesta de valor al 

cliente que proporcionará un diseño que mitigue la falta de alineamiento entre 

las gerencias principales para el logro de los desempeños esperados. A modo 

general, se propone un balance entre infraestructura férrea y cumplimiento del 

servicio lo que hace imperante mejorar la gestión comercial de la empresa para 

aprovechar los recursos existentes para aumentar la rentabilización de los 

activos para reforzar los vínculos comerciales e internamente ejercer la 

contención del presupuesto que no considera una barrera dura para el cuidado 

de los costos. 

 

 

 

 

 

 



 
 

12  

2.1.2. Antecedentes Nacionales 

Roseell, Pomalaya y Hidalgo (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de 

título: “Análisis Del Acceso A La Infraestructura Ferroviaria En El Contrato De 

Concesión De La Ruta Sur – Oriente”, la cual tuvo como objetivo general de la 

presente investigación, tal como se ha indicado en el presente informe, las bases 

del Contrato se estructuraron bajo un modelo de organización del sector 

ferroviario de 55 separación vertical, que no permitía la posibilidad de 

participación como operador del servicio de transporte ferroviario al postor que 

resultase adjudicado; no obstante, la CEPRI ENAFER dispuso, mediante las 

circulares N° 17 y N° 73, que el postor debería contar con un operador de 

servicios para ejercer el transporte ferroviario, contratando o constituyendo una 

persona jurídica que actúe como tal. En otras palabras, la CEPRI ENAFER, al 

advertir que la concesión de la ruta Sur – Oriente no era lo suficientemente 

atractiva/bancable para los potenciales inversionistas, cambió el diseño original 

del Contrato, convirtiéndolo en un modelo de integración vertical con 

competencia, sin mediar un análisis de competencia en el mercado aguas abajo 

para evaluar el impacto en los usuarios finales, lo cual, pudo haber prevenido la 

situación que ahora hemos expuesto. Conclusiones la presente investigación ha 

permitido exponer cómo el Estado, en el marco de la promoción de la inversión 

privada, en ciertas ocasiones ha priorizado incentivar la inversión privada, 

estructurando proyectos atractivos para los inversionistas, respecto del 

aseguramiento de la competencia en beneficios de los usuarios finales. El 

análisis del presente documento ha permitido además identificar que el 

comportamiento antes descrito afecta también uno de objetivos de la promoción 

de la inversión privada en proyectos de infraestructura, esto es, el mayor acceso 

de los usuarios a los servicios públicos, con mejores niveles de servicio y, sobre 

todo, con mejores tarifas. 
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Valer y Álvarez (2016). en su trabajo por suficiencia profesional de título: 

“Infraestructura Y Calidad De Servicio Del Tren Local De Perurail Ruta 

Ollantaytambo – Machupicchu Año 2016”, la cual tuvo como objetivo general. 

Determinar en qué medida la infraestructura contribuye con el nivel de la calidad 

de servicios del tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo – Machupichu, 

Observando así características de la infraestructura que repercute en el servicio 

de tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo – Machupichu. Determinar el 

nivel de calidad de servicio del tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo – 

Machupichu. así como también llego a las siguientes conclusiones, que la tesis 

fue determinar en qué medida la infraestructura contribuye con el nivel de calidad 

de servicio del tren local de PeruRail ruta Ollantaytambo Machupichu, se ha 

comprobado con el desarrollo de la investigación que esta relación es 

fundamental para determinar el nivel de calidad de servicio. Los elementos 

tangibles como la división del chofer hacían el público que comprenden los 

vagones modernos y cómodos, las instalaciones físicas apropiadas para todas 

las edades y condiciones; la publicidad, comunicados sobre el servicio y horarios 

de atención oportuna y accesible. Todas estas características fueron evaluadas 

y procesadas estadísticamente dando como resultado que son de regular calidad 

con un 39,74%. Se ha demostrado con la investigación y a través de una 

evaluación estadística que el nivel de calidad de servicio del tren local de 

PeruRail es deficiente con un resultado del 33%. 

 

Garayar (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de título:  

“Implementación de un Sistema de Protección contra Corrientes de Fuga en la 

Infraestructura Civil de un Sistema Ferroviario Electrificado en Corriente 

Continua”, la cual tuvo como objetivo general implementar un sistema de 

protección de la infraestructura civil ferroviaria Línea 1 del Metro de Lima contra 

corrientes de fuga en corriente continua estableciendo las especificaciones 

técnicas del sistema de protección de la infraestructura civil ferroviaria contra 

corrientes de fuga en corriente continua, determinando los metrados, 

presupuesto y cronograma de obra del sistema de protección de la 

infraestructura civil ferroviaria contra corrientes de fuga en corriente continua. 
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Llegando a la conclusión que han establecido las especificaciones técnicas del 

sistema de protección de la infraestructura civil ferroviaria contra corriente de 

fuga en corriente continua, de la Estación Villa El salvador y el viaducto de 

ingreso a Patio Taller de la Línea 1 del Metro de Lima determinando el metrado, 

presupuesto y cronograma de obra para la instalación del sistema de protección 

contra corriente de fuga cumpliendo los valores establecidos de dichos 

documentos, estructurando los planos del sistema de protección contra corriente 

de manera que facilito la instalación de la protección.  

 

Cieza (2019), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Ejecución del 

proyecto ferroviario Línea 2 del Metro de Lima y Callao”, que tiene como objetivo 

general describir la situación actual de la ejecución del proyecto ferroviario Línea 

2, así como de aquellos problemas e inconvenientes que se han materializado 

que vienen impidiendo que el proyecto se implemente de acuerdo a las 

condiciones estipuladas en el Contrato de Concesión, explicando la estructura 

económica y financiera del proyecto ferroviario Línea 2, y determinando si la 

supervisión del contrato de concesión del proyecto ferroviario Línea 2, es 

adecuada. Llegando a la conclusión que el proyecto ferroviario Línea 2 presenta 

un grave problema de retraso, pues no se ha podido cumplir con el cronograma 

de ejecución de obras aprobado, debido principalmente a la imposibilidad del 

MTC de hacer entrega de las áreas necesarias para el proyecto; asimismo se 

presentan problemas vinculados a las discrepancias técnicas existentes entre el 

Concesionario, el Supervisor y el Regulador. Respecto a si existe un adecuado 

marco institucional y preparación de los actores, en la ejecución de proyectos de 

la envergadura de proyectos, como el de Línea 2, a través del mecanismo; 

nuestro país no está preparado en las etapas de planeamiento y programación, 

evaluación, estructuración, transacción y ejecución; al haberse constituido en la 

primera experiencia en nuestro país. Sin embargo, se resalta la experiencia en 

el desarrollo de procesos de promoción de la inversión privada, en general; y la 

experiencia ganada durante los últimos 20 años en la supervisión de las 

obligaciones legales, contractuales y técnicas de los concesionarios en el sector 

transportes, como puertos, aeropuertos, redes viales y ferrocarriles; aunque aún 
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no se cuenta con la experiencia suficiente para supervisar este proyecto; por lo 

cual es importante contar con el apoyo de una empresa o grupo de empresas 

internacionales, con abundante experiencia en este tipo de labores supervisoras. 

 

Vidal (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de título: “Métodos 

Constructivos de Superestructura Ferroviaria. Caso Práctico Metro de Lima”. 

Que tiene como objetivo general  crear una base de conocimientos y guía de 

procedimientos constructivos para el montaje de vía de una línea férrea en el 

Perú, que permitan desarrollar los proyectos propuestos por el Plan Nacional de 

Desarrollo Ferroviario, determinando la situación actual de la Ingeniería 

Ferroviaria en el Perú, describiendo los conceptos de ingeniería ferroviaria, 

explicando los procesos constructivos y de montajes de las infraestructuras de 

la línea 1 y 2 del Metro de Lima. Llegando a la conclusión en la presente 

investigación ha recopilado los principales conceptos de ingeniería ferroviaria y 

procesos constructivos aplicados en nuestro medio, especialmente en la 

construcción de ferrocarriles metropolitanos, para que esta información sirva de 

guía para el desarrollo de los próximos proyectos ferroviarios, como es la 

implementación de la Red Básica del Metro de Lima y otros proyectos propuestos 

en el Plan Nacional de Desarrollo Ferroviario. Situación Actual de los 

Ferrocarriles en el Perú partir de la revisión histórica de los ferrocarriles en el 

Perú, se ha identificado una fuerte incidencia de las políticas del gobierno de 

turno en la toma de decisiones sobre ejecución de los proyectos férreos, tanto 

de líneas de ferrocarril convencional y de líneas metropolitanas, como fue el caso 

de la Línea 1. 
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2.1.3. Marco conceptual 

a) División de Cabina de pared 

Según Info SITP Bogotá (2021), mencionó: 

La posición de uso, la puerta puede dividirse en una puerta de entrada de 

pasajeros, de la puerta de la cabina del conductor.  

Generalmente el material principal es de piezas metálicas. La puerta debe estar 

basada en el vehículo ferroviario para considerar su fuerza, impermeables, 

resistentes al fuego, insonorización, aislamiento térmico y protección del medio 

ambiente.  

La puerta debe estar siempre con fuerza como la carrocería del vehículo, y 

también tienen la estética y confort.  

Las normas actualmente implementadas en China se aplican a las puertas 

laterales y puertas interiores de automóviles de 200KM/H y superiores: 

TB/T3454. Puerta de la sala y el conductor se aplica a la regulación: TB/T de 

3262. Otros vehículos son aplicables a la TB/T3266 Reglamento para la 

locomotora de puertas.  

La puerta lateral del coche de pasajeros (controla automáticamente la puerta de 

entrada, los vehículos con velocidades de 200km/h y superiores) deberán 

cumplir con los siguientes requisitos de desempeño: TB/T3454. 

Figura 2.1 División de cabina de pared completa 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Info SITP Bogotá (2021) 
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• Tipo de división de cabina de pared  

Según Jaque y Morales como mencionó los “tipos de división de cabina de 

pared”. 

Estructura de esfuerzo de recubrimiento externo 

Estructura de esfuerzo de recubrimiento interno (2010, p. 22). 

• Estructura de esqueleto  

Se considera a aquel soporte de estructura metálica de acero inoxidable para 

poder adherirle la mampara de cristal de espesor de 10mm. 

• Componentes de división de cabina de pared. 

Según Hitachi (2020), para permitir la instalación de la pared de cabina es 

necesario sustituir los siguientes componentes existentes. 

• Techo lateral  

El concepto se refiere al elemento o sector que se ubica en la zona superior 

de un vehículo para cerrarlo y cubrirlo. 

• Tapajuntas 

Listón moldeado que se pone para tapar la unión o juntura del cerco de una 

puerta o ventana con la pared, o los vivos ángulos de una pared para que el 

yeso no se desconche. 

 

Figura 2.2 Vista de la pared de cabina (lado cabina). 

 

Fuente: Hitachi (2020) 
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• Soporte isquiático  

Es un elemento de mobiliario urbano en el que recostarse en pie apoyando 

la parte trasera inferior de la cadera. Se suele emplear en zonas de espera. 

 

Figura 2.3 Tapas embellecedoras para cubrir las fijaciones del apoyo isquiático 

Fuente: Hitachi (2020) 

 

• Mamparas 

Sin duda alguna, las mamparas divisorias de acero inoxidable son 

fundamentales en una carrocería. Se utilizan para dividir ambientes, o para 

separar grupos de personas. En función del tipo de encuentros y de la 

decoración corporativa, es posible escoger distintos modelos (Desmon, 

2021).  

 

Las mamparas paneladas se pueden ajustar a los colores de la zona o 

apostar por degradados atractivos. Los paneles son resistentes y pueden 

escogerse en distintas anchuras. También, es posible la combinación de 

cristal en la zona superior con material opaco en la inferior. De igual manera, 

el núcleo central incorpora lana de roca. Este material es muy eficiente 

respecto al aislamiento acústico y térmico. Las conver SACiones serán 

privadas y la temperatura se mantendrá en el interior de la sala (Desmon, 

2021). 
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Otra opción interesante y muy decorativa son las mamparas transparentes. 

Desde luego, se trata de un material muy acertado para oficinas que 

disponen de mucha luz natural. También son ideales para aquellas oficinas 

donde se quiera dividir espacios evitando el aislamiento. Así pues, las 

mamparas de cristal ofrecen un contacto visual continuo entre los 

compañeros y facilitan la comunicación entre departamentos. Es posible 

incluir puertas también de cristal que se mimeticen y den continuidad a la 

decoración. Si se opta por mamparas de oficina de doble cristal, la privacidad 

de las conversaciones está asegurada (Desmon, 2021). 

Figura 2.4 Vista general de la pared de cabina (lado compartimiento pasajeros).  

Fuente: Hitachi (2020) 
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• Componentes por zonas 

Para el exterior de la cabina en su parte superior podemos distinguir 

las siguientes zonas: 

Figura 2.5 Codificación de la zona exterior superior de la cabina 

 

 

 

 

 

 

 

  Fuente: Castro (2017) 

 

Donde: 

A. Frontal izquierdo de la cabina y la parte externa de la puerta del conductor.  

B. Frontal derecho de la cabina y la parte externa de la puerta del acompañante.  

C. Lateral derecho de la cabina y la parte interna de la puerta del acompañante.  

D. Lateral izquierdo de la cabina y la parte interna de la puerta del conductor.  

E. Trasera de la cabina.  

Z. Zona frontal del interior de la cabina. 

Para el exterior de la cabina en su parte inferior se distinguen las siguientes 

zonas: 

Figura 2.6 Codificación de la Zona Exterior Inferior de la Cabina 

 

  

 

 

 

 

 

Fuente: Castro (2017) 
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• Proceso constructivo de fabricación de una división de cabina 

de pared 

Según Hitachi (2020), menciona: 

➢ La estructura de la pared de cabina se fabrica en acero inoxidable con 

acabado satinado.  

➢ Los paneles son de vidrio de seguridad espesor 10 mm (templado y 

laminado). 

➢ La construcción en vidrio transparente permite elegir el grado de visibilidad 

del espacio de la cabina mediante la adición de un film adhesivo corporativo 

con el grado de opacidad deseado por el cliente.  

➢ La puerta tiene una altura de 1950mm permitiendo la evacuación de los 

pasajeros en caso de tener que abrir la puerta de emergencia situada en la 

cabina. 

➢ La pared incluye 3 paneles superiores, uno central fijo, y 2 laterales 

desmontables. El panel central incluye un soporte y cubierta para la 

videocámara (ver figura 2.7). 

Figura 2.7 Vista superior de la pared de cabina (lados pasajeros). 

 

Fuente: Hitachi (2020) 

 

➢ La construcción tiene un buen acabado estético en el lado compartimento 

pasajeros, en cambio, en el lado cabina no está previsto esconder fijaciones 

ni tornillos para simplificar la solución constructiva y reducir costes 

fabricación y montaje. 
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➢ Los vidrios se fijan mediante un marco perimetral, fijo en el lado pasajeros y 

desmontable por el lado cabina.  

➢ Se ha previsto una holgura perimetral de 20mm aproximadamente 

entre la pared propuesta y los revestimientos interiores existentes. 

La pared de separación no garantiza la estanqueidad entre el 

compartimento de pasajeros y la cabina. 

 

 

b) Montaje 

Según Hitachi menciona: 

Para poder montar y desmontar la pared de cabina con la intervención mínima 

en los elementos de interiorismo existentes. Montaje y desmontaje rápido y sin 

utillajes especiales en caso de que sea necesario montar/desmontar la pared 

varias veces durante el periodo de servicio del tren (2020, p. 23). 

 

• Supervisor de montaje  

El objetivo de la supervisión de montaje es disminuir el tiempo de actividad 

del montaje de las estructuras disminuyendo tiempo de personal, de equipos 

y diversos recursos en general, adoptando nuevas técnicas de montaje 

propuestas y diseñadas con cálculos y procedimientos establecidos para la 

actividad específica de los procesos que conforman el montaje de las 

estructuras. Con este fin, se efectuaron diversos análisis, concentrándose en 

el registro de tiempos de la actividad en cuestión. Además, se identificarán 

mejoras que se podrían adoptar al proceso de montaje de estructuras, 

respetando los principios básicos y la norma establecida para esta actividad.  

Estas mejoras serán sustentadas mediante cálculos presentados en el 

desarrollo de la tesis y los procedimientos y reglas establecidas en el 

proyecto de la refinería de Talara. Finalmente se adoptarán las propuestas 

señaladas en la tesis y se mostrarán los resultados de estas mejoras, 

verificando si efectivamente las mejoras representan un costo favorable y 

significativo respecto a la actividad sin adoptar estas mejoras (Gabidia y 

Subía, 2015).  
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Asimismo, la supervisión del avance del trabajo lo realizan los ingenieros 

encargados de cada sección, mediante la utilización de documentos y planos 

realizada por el departamento de diseño - planificación, verificando si la 

carrocería está bien elaborada o no para que siga su proceso de fabricación 

(Jaque y Morales, 2010).  

Además, partiendo del sistema actual, se pretende analizar en profundidad 

la distribución de cada operario, identificando el montaje, la zona de la cabina 

en la que se realiza el montaje, el material y herramienta que se emplea para 

su ejecución. Con el fin de limitar los desplazamientos del operario al 

máximo, se estudiará la posibilidad de asignar a un mismo operario 

operaciones de montaje de una misma zona de la cabina. Por último y como 

parte de la creación del método de trabajo, se establecerá una secuencia a 

las operaciones, ayudando al operario a recordar todas ellas y evitando 

posibles olvidos. Además, la creación de la secuencia también nos ayudará 

a reducir los desplazamientos en el puesto de trabajo (Castro, 2017). 

 

c) Funciones del supervisor de montaje 

Según Valdivia (2014), las funciones del supervisor de montaje son las 

siguientes: 

 

• Proyectar. Como supervisor se debe priorizar las labores más 

importantes dirigiendo a los técnicos los trabajos más importantes hasta los 

menos importantes y se debe proyectar en realizarlo lo más antes posible 

sin dejar ningún ferroviario en funcionamiento en el departamento técnico. 

• Dirigir. Se debe delegar con autoridad a los técnicos, sabiendo ya su 

capacidad de cada uno de los colaboradores procurando así que cumplan 

con los tiempos específicos a las labores dirigidas. 

• Desarrollar. Como supervisor en esta etapa, se debe estar capacitado 

constantemente en cursos, seminarios, diplomados. Para así poder 

capacitar a nuestro personal antiguo como nuevo, y poder explicar técnicas; 

los cuales puedan ser más eficaces en el área de trabajos y con mayor 

cuidado con las experiencias adquiridas. 
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• Controlar. Como supervisor se debe dar confianza a cada uno de los 

colaboradores que puede realizar su gestión. Por otro lado, se tiene que 

estar observando constantemente que estén cumpliendo las labores 

correctas para que así cumplan sus objeticos hacia la empresa. 

d) Etapas en la ejecución del proceso de montaje de la división de 

cabina de pared. 

Según Valdivia (2014), la ejecución se basa en un ciclo de cuatro funciones 

principales como: 

• Planeación  

• Organización  

• Dirección 

• Control del proyecto 

Figura 2.8 Montaje de la división de cabina de pared 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Hitachi (2020) 

 

e) Curva S 

La Curva S, también denominada curva de avance, poner en relación el tiempo 

que llevamos en el proyecto con el coste acumulado, y qué valor ganado 

estamos obteniendo. Es decir, representa la posible desviación que tenemos en 

cuanto al coste que llegamos y el que deberíamos tener en ese momento que 
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hacemos el análisis. Si no hay desviaciones, y estamos gastando incluso menos, 

entonces hablamos de Valor Ganado. 

Según Granja define que la curva que vincula el tiempo y el costo de un proyecto; 

se usan comúnmente para prever el comportamiento del flujo de caja, son muy 

eficaces para analizar cómo está el proyecto y predecir cómo irá avanzando en 

un futuro y se le denomina, curva ‘S’, porque al inicio y al final es plana, y en el 

medio es pronunciada (2019, p. 11). 

En el gráfico 2.1, se observa la curva S del proyecto en color azul es la óptima, 

donde se gana valor. Mientras que la curva roja, es donde se pierde valor. En el 

eje Y indica de todo el coste o cualquier otro dato que se obtenga del proyecto. 

Por ejemplo, se puede medir el número de actividades completadas, o los 

entregables finalizados. Mientras que el eje X, informa del tiempo total del 

proyecto. 

Gráfico 2.1. Curva S  
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2.1.4. Marco Normativo 

• Guía de procedimientos de fabricación y montaje de soportes estructurales. 

HITACHI .2022. 

• Manual de instalación de puertas. METECNO The Specialist .2021. 

• Fabricación y montaje de pared de cabina Metro Sur Corea. Sudogwon 

Jeoncheol. 2017. 

2.1.5. Definición de términos básicos 

• NTP: Norma técnica peruana 

• ASTM: Es una organización de estándares internacionales que desarrolla y 

publica acuerdos voluntarios de normas técnicas para una amplia gama de 

materiales. 

• Torquímetro: Es una herramienta que se utiliza para ajustar tornillos, tuercas 

y otras piezas. También se usa para generar presión sobre diferentes 

elementos.  

• ASTM B209: Esta norma cubre las placas planas de aluminio y de aleaciones 

de aluminio, las placas enrolladas y las placas templadas en aleaciones. 

• E-040: Esta Norma considera los diversos sistemas de acristalamientos 

existentes, en concordancia con el material y características de la estructura 

portante 

• PVC: Material termoplástico obtenido del cloruro de vinilo, cuyo residuo 

presenta problemas de contaminación. 

• C304: Es el acero tipo 304 estabilizado al carbono insensible a la corrosión 

ínter cristalina, es decir no sufrirá daños después de soldar. 

2.2. Descripción de las actividades desarrolladas 

2.2.1. Etapas de las actividades 

Las etapas que comprendía el procedimiento de montaje estructural que será 

empleado por GRUPO PIZANGO para ejecutar la instalación y montaje de un 
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Gabinete en estructura de acero inoxidable 304, para el tren de Lima Línea 2 - 

Metro de Lima. 

 

Fabricación 

Etapa I: Adquisición de los materiales y requerimientos del cliente 

Se realizarón las siguientes solicitudes: 

• Solicitudes de cotización: Las solicitaciones de cotizaciones se refieren a 

planchas de 1 mm, tubos rectos, ángulos, vidrio templado de 10mm, lamina 

de seguridad, Sikaflex 227, aluminio, pernos, chapas, entre otros los cuales 

se muestran en anexo N°2. 

• Cotización de adquisición de los suministros como planchas de 1 mm, tubos 

rectos, ángulos, vidrio templado de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex 

227, aluminio, pernos, chapas, se verán en el anexo 2. 

• Cotización de solicitud de materiales como planchas de 1 mm, tubos rectos, 

ángulos, vidrio templado de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex 227, 

aluminio, pernos, chapas verán en el anexo 2. 

• Certificado de calidad de los materiales: los certificados de calidad de los 

materiales como planchas de 1 mm, tubos rectos, ángulos, vidrio templado 

de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex 227, aluminio, pernos, chapas, entre 

otros se verán en el anexo 3. 

• Cotización al cliente se verá en el anexo 4. 

• Emisión de orden de compra se verá en el anexo 5. 

• Adquisición de materiales de insumos se verá en el anexo 6. 

El cliente solicitó en trabajo del proyecto de metro de Lima los siguientes 

requerimientos: 

 

• La estructura de la pared de cabina se fabricó en acero inoxidable con 

acabado satinado. Los paneles fueron de vidrio de seguridad espesor 10mm 

(templado y laminado). 
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• La construcción en vidrio transparente permitió elegir el grado de visibilidad 

del espacio de la cabina mediante la adición de un film adhesivo corporativo 

con el grado de opacidad deseado por el cliente. 

• La puerta tenía una altura de 1950mm que permitió la evacuación de los 

pasajeros en caso de tener   que abrir la puerta de emergencia situada en la 

cabina. 

• La pared incluyo 3 paneles superiores, uno central fijo, y 2 laterales 

desmontables. El panel central incluyó un soporte y cubierta para la 

videocámara. 

• La construcción tuvo un buen acabado estético en el lado compartimento 

pasajeros, en cambio, en el lado cabina no está previsto esconder fijaciones 

ni tornillos para simplificar la solución constructiva    y  reducir costes 

fabricación y montaje. 

• Los vidrios se fijaron mediante un marco perimetral, fijo en el lado pasajeros 

y desmontable por el lado             cabina. 

• Se han previsto una holgura perimetral de 20mm aproximadamente entre la 

pared propuesta y los revestimientos interiores existentes. La pared de 

separación no garantiza la estanqueidad entre el compartimento de 

pasajeros y la cabina. 

Etapa II.-Trazabilidad y habilitado 

• Se realizó el metraje del área a trabajar, según los planos brindados se metro 

la parte de la base del casco dónde se asentó la estructura metálica y las 

partes laterales donde se apoyaron del mismo dándole así un espacio en la 

parte del medio donde irá la puerta de chofer a instalar.  

• Así mismo como supervisor se analizó que no exista fallas en el metraje, ya 

que para ello se realizó en el plano base brindado, porque no cuentan con 

las medidas reales de toda el área.  
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Etapa III.- Corte, armado y doblez 

El proceso de corte y armado de tubos consistió en: 

• Se utilizo el CNC para el corte de planchas de acero inoxidable 304. Para 

ello, el operario ingreso información del dimensionamiento, del acabado 

acorde con el plano de fabricación de las planchas, dándole así la forma de 

arco y sus laterales, luego se dío la forma de cubo donde se encuentra el 

extintor. Después, se realizó unos agujeros a la parte de la plancha en CNC. 

• Al realizar la supervisión, se visualizó que el dimensionamiento en el 

AutoCAD se encuentre a la medida correspondiente realizada en el área del 

vagón del tren para que así cuadre en la estructura, cuando se monte para 

su respectiva instalación, como se observa en la imagen del Anexo 8. 

• Luego se utilizó la maquinaria de doblez, en la cual se realizó el doblado de 

las planchas de acero inoxidable 304 en sus bordes para que así se pueda 

realizar soldear a su medida correspondiente a los perfiles de la estructura 

de los laterales. 

• Al supervisar la obra en la maquinaria de doblez, se superviso que al doblarlo 

se encuentre a la medida correcta para su respectivo soldeo ya que sino no 

habría donde soldarlo para que la plancha se adhiera a los perfiles cuando 

se suelda. 

• Se utilizó la acanaladora para cortar los perfiles de 6 metros de largo, los 

cuales se midió en una medida, donde se asentó en una mesa larga para así 

poder cortarlo en la medida correspondiente. 

• Al supervisar, se dirigió al personal indicando que sostengan el perfil de 6 

metros de largo para que se mantengan estáticos y otro cortando con la 

acanaladora. Con un ángulo de 45° a la anacaladora para que en los ángulos 

de los marcos se pueda soldar y sostenerte perfil con perfil. 

• El proceso de corte con acanaladora , CNC, doblez de tubos se observa en 

el Anexo 8. 
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Etapa IV.- Soldeo de estructuras 

Una vez realizado el corte y armado de los materiales se realizó su respectivo 

soldeo a los perfiles, planchas y tubos. Asimismo, se realizó el armado de las 

paredes de la división de pared de la cabina de chofer comenzando a soldar con 

los siguientes materiales. 

• Soldeo en Perfiles 

• Soldeo en Tubos 

• Soldeo en Planchas  

Como supervisor, se encontró en taller supervisando que cada personal de 

soldadura se encuentre con su respectivo EPP, limpiando así el área a trabajar 

para cualquier dificultad y así tener un extintor al lado por si ocurriera un 

accidente de fuego al personal y taller. 

El proceso de soldeo de perfiles consistió en: 

• Se utilizó el equipo de soldar para acero inoxidable 304 con sus respectivos 

electrodos de acero inoxidable, comenzado a soldar las partes de los perfiles 

uniendo de perfil a perfil ya que fue cortado en los ángulos con un corte de 

45° para su respectivo soldeo. 

• Al supervisar la obra se dirigió al personal capacitado homologado 6G con 

su respectivo certificado lo vemos en el anexo 9, que se encuentre en un 

área cómodo, que cuente con su respectivo EPP y que tenga las medidas 

correctas manteniendo los perfiles estáticos, para ello fue necesario los 

alicates de prensas, caballetes para que así pueda realizar el respectivo 

soldeo de los perfiles, realizando así el casco (esqueleto) de las estructuras 

de las puertas fijas laterales.  

• Al finalizar el soldeo, se percató que los perfiles las puertas creadas se 

encuentren rectas sin curvatura alguna y de largo y ancho, a las medidas 

correctas. 

• Al realizar el esqueleto de la estructura, se comenzó a empernar las planchas 

de acero inoxidables 304 ya dobladas y así realizarles agujeros con una 
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herramienta pasándole macho, para ello es necesario asentar la estructura 

(esqueleto), en los caballetes ya forrados para que la estructura no se arañe 

ni se dañe. Para así poder empernar las planchas de acero inoxidable 304 a 

la estructura. 

 

• Al supervisar la obra, se superviso que no se dañe el perfil ni la plancha. 

Observando así las medidas de la plancha de acero inoxidable que encaje 

en los perfiles para su respectivo ensamble. 

• Para ello se tiene que verificar con medidas exactas que al pasarle macho 

en los lados laterales de los perfiles junto con los agujeros junto con los 

ángulos realizados a la plancha de acero inoxidable 304, se encuentren 

simétricos para poder indicarle a los técnicos para su respectivo ensamble. 

Las imágenes respectivas del proceso las encontramos en el Anexo 9. 

Etapa V.- Siliconado de mampara 

• Terminado el soldeo y empernado de las estructuras se procedió a la parte 

de instalar el cristal de 10 mm a la estructura, por la cual se monta con una 

silicona especial para que se adhiera a la estructura y el cristal. 

• Se supervisó que cada vidrio al montar lo un personal sostenga la estructura 

perpendicular y el instalador sostenga cada cristal de 10mm con su 

respectivo chupón que sostiene el cristal para luego poder asentarlo en la 

estructura para su respectivo siliconado con sumo cuidado con un ángulo de 

instalación para que así el cristal no se rompa. 

• Mediante por la cual se supervisó que al instalar cada cristal tiene medidas 

diferentes por los laterales y las puertas. Dirigiendo a sí a los técnicos que 

cada vidrio tiene símbolos escritos para fácil montaje. 

• Se supervisó que al ponerlo en vertical cada puerta lateral y central, al 

proceder su respectivo siliconado tenga un acabado simétrico sin dejar 

rumos ni manchas en los vidrios. Y por lo tanto en las esquinas con el 

siliconado tenga un acabado de 45°. Dejándolo totalmente en óptimas 

condiciones. 



 
 

32  

Etapa VI. - Limpieza y pulido de la estructura. 

Una vez realizado el soldeo de la estructura, se comenzó a realizar la limpieza 

con lija especial para dejar la estructura satinada brillando en toda la estructura 

como tubos, perfiles y los demás componentes del mismo. Luego, se encontró 

con las esquinas partes ocultas que no llegaba la lija especial, por la cual es 

necesario un taladro especial pequeño de la cual es necesario pulirlo interior 

mente en las esquinas y las partes en donde no llega la amoladora. 

• Al supervisar las estructuras ya soldadas como los perfiles y las planchas 

empernadas, se encontró que se hallan con líneas de soldadura y se 

encuentra la estructura en acero inoxidable mate para lo cual realizamos el 

siguiente proceso: 

➢ Limpieza amoladora con disco de granos. 

➢ Limpieza amoladora con disco de mil hojas. 

➢ Limpieza con taladro pequeño. 

• Se supervisó que el momento de soldar los perfiles quedaron señales de 

guante, rayaduras y en color mate, lo cual se dirigió al personal que lo debe 

tener un acabado de mate brillante sin ninguna rayadura ni manchas en los 

perfiles. 

• Se superviso que el soldeo en el corte de 45° debe tener un acabado invisible 

para que no se note la unión dejándolo en un acabado óptimo sin rigurosidad 

alguna ni líneas de soldadura. 

• Se superviso que por el lado interior de las esquinas se ve una rendija el cual 

realizamos su limpieza con una amoladora pequeña la cual, si entra a los 

ángulos, lo cual se dirige a los técnicos que debe tener una limpieza en 

óptimas condiciones. 

• Las imágenes del proceso las encontramos en el Anexo 10. 
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Etapa VII. - Liberación de componentes estructurales 

Una vez haberlo corroborado la cabina en óptimas condiciones, se llegó a la 

confirmación del traslado, para ello se tuvo primero que realizar que la 

fabricación llegue en buen estado donde se realizó, primero protegerlo con 

cartón para a luego volverlos a proteger con film. 

Como supervisor nos encargamos, en dirigir al personal que envuelvan las 

diferentes partes fabricadas separándolas cada una con cartón y film como las 

siguientes: 

 

➢ Envolver las puertas laterales 

➢ Envolver las puertas centrales 

➢ Envolver los perfiles pernos  

➢ Montarlas a la movilidad. 

 

Figura 2.9 Cronograma de Fabricación  
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Montaje 

Etapa I: Recepción y análisis de información 

Se recepcionó las siguientes informaciones para poder elaborar el plan de 

montaje: 

Planos de fabricación de componentes de la cabina estructural 

Diagrama de Proceso de fabricación (elabora un diagrama de flujo) 

Figura 2.10 Proceso de fabricación  

 

 

Figura 2.11 Plan de montaje 
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a. Montaje de los parantes 

Se realizó la supervisión del montaje en planta a instalar por la cual se realizó la 

corroboración de las medidas con el margen de tolerancia, la cual primero se 

asentó las partes laterales ya armadas.  

  

Figura 2.12 Montaje de los parantes  

b. Montaje de la puerta 

Una vez instaladas las partes laterales se supervisó la instalación de la puerta 

central, la cual tenía que cuadrar, sin ningún margen de luz por debajo de la 

puerta y que se abra la puerta en un ángulo de 100° dejándolo totalmente 

hermetizado.  

Figura 2.13 Montaje de la puerta 
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c. Montaje de las mamparas 

Una vez instalado las partes de los perfiles laterales y la puerta del mismo, se 

realizó la supervisión e instalación de las mamparas las cuales con un buen 

acabado en el siliconado se quedó adherido a la estructura con la mampara 

dejándolo estático ante el movimiento ferroviario. Realizando así las respectivas 

pruebas de funcionamiento del mismo. 

• Procedimiento de montaje de HITACHI 

    Se encuentra en el anexo 11 

Etapa II: Elaboración del plan de montaje 

Se recepciono y analizó los planos de fabricación de los componentes, procesos 

de fabricación y procedimiento de montaje de HITACHI, el plan de montaje de la 

cabina de estructura se realizó de la siguiente manera: 

• Recepción de materiales fabricados en parihuelas. 

• Inventario de los materiales llevados a planta. 

• Traslado con pato y parihuelas montadas junto a los materiales al área a 

instalar. 

• Traslado de puertas de cabina a tren. 

• Montaje de puerta lateral izquierda y derecha. 

• Montaje de puerta central. 

• Montaje de parte lateral izquierda y derecha del arco. 

• Montaje de arco central 

• Montaje de lámina de seguridad polarizada. 

• Conformidad del cliente. 
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Figura 2.14 Plan de Montaje 

a. Montaje de casco de estructura en acero inoxidable de gabinete 

En estos montajes se fijaron las puertas acordes con las medidas establecidas 

en el plano de fabricación. 

Figura 2.15 Montaje de casco de estructura 
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b. Montaje de barandas 

En este tipo de montaje se realizaron el montaje de los tubos cuadrados junto 

con los perfiles según plano. 

Figura 2.16 Montaje de barandas  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

c. Montaje de mamparas 

En los montajes de mamparas se realizaron según plano. 

Figura 2.17 Montaje de mamparas  
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Etapa III: Ejecución del plan de montaje 

a. Instalación de casco de estructura en acero inoxidable de gabinete 

Esta partida se realizó la colocación de dos estructuras metálicas de acero 

inoxidable 304 en tubo cuadrado de 2”x 2” x 1.5 mm en acabado satinado, dichas 

estructuras constan de un casco con perfil de acero inoxidable de 2 cm, además 

una de las partes cuenta con una plancha de acero inoxidable ranurada, a la 

cual se le ha adosado una caja desmontable requerida para un extintor. 

Figura 2.18 Instalación de casco  

 

 

 

 

 

 

Fuente: Hitachi (2020) 

Trabajo del supervisor 

• Al supervisar se presentaron puntos de soldaduras, sin limpieza y sin 

acabado de pulir, en la estructura brindada al cliente. Además, de que 

algunas partes tenían ciertas hendiduras en la parte frontal de la cabina. 

• Acciones a seguir: 

➢ Se llevo a taller. 

➢ Se realizó el tratamiento de limpieza y pulido de material 

➢ Se utilizó escuadras y equipos de soldadura 

➢ Se embalo la estructura metálica. 

➢ Se entregó al cliente. 
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b. Colocación de vidrios templados de 10 mm 

Esta partida se colocó de vidrios templados de 10 mm, las cuales van 

comprendida a 3 zonas de los gabinetes y a la puerta la cual se une con la chapa 

de acero inoxidable 304 y las 2 estructuras metálicas fijas. 

Figura 2.19 Colocación de vidrios templados  

 

 

 

 

 

 

 

 

Al realizar las supervisiones se tuvo que realizar que el instalador tenga un 

acabado fino con el siliconado de las mamparas ya que no debía tener manchas 

y rumos en el mismo, ya que la estructuras en sus ángulos tiene un corte de 45° 

por su estética. 

c. Montaje de estructuras 

El montaje de las dos (02) estructuras metálicas de tubo cuadrado en acero 

inoxidable 304, en la cual una contiene dos vidrios empotrados y la otra 

estructura tiene un vidrio empotrado y una caja de extintor, la cual ha sido 

fijada con pernos de acero. Dicha estructura cuenta con fijaciones inferiores, 

laterales y superiores. 

Al supervisar la obra presentó un desperfecto en la fijación de la bisagra soldada 

a la caja del extintor. El motivo fue que estas bisagras no tenían en él un punto 

de soldadura que correspondía para una buena fijación. Y por consiguiente las 

puertas no cerraban ya que con el movimiento del tren se abría la puerta la cual 

se instaló unos imanes para que se mantengan estáticas. 
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Figura 2.20 Montaje de estructuras  

Fuente: Hitachi (2020) 

d. Colocación de arco y chapa del gabinete 

Para la colocación del arco y la colocación de la chapa – puerta se tuvo en 

consideración que la estructura debe estar totalmente fijada, ya que esto permite 

que se realice la colocación de dichas piezas. Por lo cual se debe tener en 

consideración que todo esté bien nivelado. 

Figura 2.21 Colocación de arco  

Fuente: Hitachi (2020) 

 

Al supervisar las chapas, se presentó un problema en el funcionamiento de la 

chapa del gabinete, no realizo su funcionamiento de manera adecuada. 

Lo que se indico fue llevarlo al tornero para que haga a la medida la parte cónica 

para que la llave maestra puerta encajar en ello para que así realice su función. 

Techo lateral 
lado cabina y 
tapajuntas 
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Figura 2.22 Chapa de gabinete 

Fuente: Hitachi (2020) 

 

Figura 2.23 Colocación de chapa de gabinete 

 

 

 

 

 

 

 

 

e. Colocación de tapas de aluminio de techo laterales 

Para la colocación de las tapas de aluminio, se tuvo que reducir el largo de dicha 

tapa para poder realizar el montaje y desmontaje de dicha tapa. 

Figura 2.24 Tapas de aluminio 
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Al realizar su respectiva supervisión de ello se presentó desperfectos en el 

acabado de pintado del tapajuntas de aluminio, ya que presenta cierta rugosidad 

en la pintura del tapajuntas de aluminio, debido a que presentan ciertas 

imperfecciones provocadas por el embalaje que se realizó. Lo que se realizó fue 

darle más tiempo de secado y embalarlo con cartón. 

f. Acabado y pintura 

Al finalizar todo el trabajo de ensamblado de la estructura metálica del gabinete, 

se procedió a dar acabado de pulido y limpieza a la estructura metálica. 

Figura 2.25 Acabado y pintura  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Se percató, al supervisar la obra que la estructura no podría estar estático en el 

mismo, así que se realizó un tope de caucho haciendo un agujero al piso del tren 

y así empernar la estructura con el piso adhiriéndolo al caucho y fijándolas en 

las paredes y techo del mismo. 

Figura 2.26 Fijaciones  

 

 

 

 

 

 

        Fuente: Hitachi (2020) 
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Etapa IV: Conformidad del trabajo de montaje 

a. Dosier calidad 

Figura 2.27 Dosier calidad  

 



 
 

45  

Figura 2.28 Índice de dolsier de calidad 
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Figura 2.29 Introducción de Dolsier de Calidad  
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b. Pruebas de funcionamiento 

Figura 2.30 Orden de Compra  

 

 

 



 
 

48  

Figura 2.31 Factura Electrónica 

 

Figura 2.32 Cronograma de Montaje 



 
 

49  

III.- APORTES REALIZADOS 

Fabricación (7 etapas) 

Etapa I: Adquisición de los materiales y requerimientos de clientes 

En la etapa de adquisición de los materiales y requerimientos, consta con las 

cotizaciones necesarias para desarrollar el proyecto y nos ayuda a tener un 

mejor control de los costos. No obstante, no se contó con planos de fabricación 

de componentes de la cabina, lo cual se tuvo que elaborar los planos mediante 

el software AutoCAD. Posteriormente, para su revisión a nuestro cliente con la 

finalidad de poder realizar la fabricación y dejarlo en óptimas condiciones. (Anexo 

5).  

Etapa II.-Trazabilidad y habilitado  

En la etapa de trazabilidad y habilitado es necesario para la realización de 

metrados según los planos. Así, tener un estudio amplío de las mediciones 

necesarias del proyecto. 

Etapa III.- Corte, armado y doblez 

La correcta etapa de corte, armado y doblez consta en cortar acorde al 

dimensionamiento del acabado según los planos correspondientes, para 

posteriormente darle forma. Sin embargo, el cliente indicó realizar un doblez a 

dicha medida lo cual nosotros al revisar, observamos que no iba a quedar estable 

con el movimiento del tren. Así que se realizó otro tipo de fabricación para la 

sujeción de la estructura en el tren. 

Etapa IV.- Soldeo de estructuras 

En el soldeo de estructuras, se debe presentar sin imperfecciones para que no 

se dañe la estructura, cumpliendo con las medidas necesarias para que encaje 

en los perfiles con la supervisión necesaria. No obstante, durante el proyecto 

presentó puntos de soldaduras, sin limpieza y sin acabado de pulir; en la 

estructura brindada del cliente. Además, de que algunas partes tenían ciertas 
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hendiduras en la parte frontal de la cabina.  

Para ello, se tuvo que llevar la estructura a taller, para así poderle realizar el 

tratamiento de limpieza y pulido de material. Usamos escuadras y equipos de 

soldadura como de limpieza. 

Etapa V.- Siliconado de mampara 

Es primordial la aplicación de una silicona especial para que se adhiera a la 

estructura y el cristal según las indicaciones. Pero, en el proyecto al realizar la 

entrega del siliconado realizado al cristal instalado en la estructura metálica 

nuestro cliente al recepcionarlo, nos observó la instalación del siliconado que no 

era lo solicitado. Entonces, lo que realizamos fue desmontar el cristal con nuestro 

respectivo chupón de sacar vidrios para luego montarlos en un corte de 45° con 

un siliconado en óptimas condiciones. 

Etapa VI. - Limpieza y pulido de la estructura. 

Es fundamental que la limpieza se realice con una lija especial para dejar la 

estructura satinada brillando en todo, como tubos, perfiles y los demás 

componentes del mismo; con la finalidad tener un buen acabado. Sin embargo, 

durante el proceso se presentaron puntos de soldaduras, sin limpieza y sin 

acabado de pulir, en la estructura brindada al cliente. Además, de que algunas 

partes tenían ciertas hendiduras en la parte frontal de la cabina. 

Por lo cual, llevamos a taller la estructura, para poder realizarle su respectiva 

limpieza y pulido en los puntos de soldadura; con el fin de embalar la estructura 

y entregarle a nuestro cliente. 

Etapa VII. - Liberación de componentes estructurales 

En la liberación de componentes estructurales fue necesaria la supervisión y 

revisión de cada estructura para diagnosticar su buen estado al momento del 

trasladarlo. No obstante, el cliente presenta problemas en la manipulación de la 

chapa de la puerta del gabinete, ya que al momento de cerrar no brinda un 
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correcto giro de los golpes, trabándose en el abrir y cerrar la puerta. Por tal 

motivo, se tuvo que comunicar con el proveedor Lotus, y enviarlo al servicio 

técnico para cambio de cerradura. 

 

Así mismo, se presentaron rugosidad en la pintura del tapajuntas de aluminio, ya 

que presentan ciertas imperfecciones provocadas por el embalaje que 

realizamos. Así que llevamos a taller a realizar su respectivo lijado, pintado lo cual 

se subsano. Por lo cual, se tuvo que esperar más tiempo de secado para poder 

envolver ahora con cartón para luego envolverlo con film. 

Montaje (4 etapas) 

Etapa I: Recepción y análisis de información 

Durante la recepción y análisis de información, se presentó un desperfecto en la 

fijación de la bisagra cazoletas soldadas a la caja del extintor. Debido a que estas 

bisagras no tenían en un punto de soldadura que correspondía para una fijación. 

En el cual observamos un desprendimiento de bisagra en la caja del extintor, por 

falta de soldadura para la fijación de esta bisagra. Así que se trasladó al taller 

para el proceso de soldado de bisagra. Luego para su respectiva limpieza, pulido 

y soldeo. Así finalizar embalar y entregar a nuestro cliente. 

Etapa III: Ejecución del plan de montaje 

En la etapa de ejecución del plan de montaje es necesario tener todos los 

procedimientos y condiciones necesarias para su desarrollo. Durante, la 

ejecución, se solicitó el cambio de los pernos M4 por motivos que los pernos 

entregados no eran los correspondientes para la fijación del extintor y de las 

planchas metálicas del arco. Ya que, los pernos entregados no eran milimétricos 

por lo cual, no ingresaban en las perforaciones realizadas, para la fijación de las 

planchas del arco y la colocación de la caja del extintor. Entonces, el cliente 

solicito el cambio de los pernos. Por lo tanto, era necesario cambio de pernos 

M4 para fijación de planchas. 
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Etapa IV: Conformidad del trabajo de montaje 

En la etapa de conformidad del trabajo de montaje es primordial para saber el 

estado del cliente respecto al proyecto presentado. No obstante, se presentó 

desperfecto en dos chapas para gabinete, una en la posición del pestillo y la 

segunda chapa en el engranaje de la puerta. Además, se presenta en 8 topes o 

seguros para chapa por desperfecto de fabricación, ya que la parte que sujeta 

no se encuentra debidamente escuadrada. Por último, se revisó desperfectos en 

la pintura de las tapas, las cuales presentan una rigurosidad en el acabado. 

 

Entonces, el problema visto en la chapa es la posición del pestillo y del tambor 

de la cerradura, así mismo el desperfecto de los topes de puerta de vidrio es que 

no se encuentran rectos, lo cual no permite la colocación de la puerta del 

gabinete. Finalmente, el problema de pintado de las tapas que presentan cierta 

rugosidad es provocada por el modo de embalaje. Por tal motivo, se llamó al 

proveedor para que nos realice el cambio, para así poder soldar nuevamente el 

tubo de acero, luego cambiar los topes para instalar las puertas, para finalizar 

realizar el lijado, pintado y pulido de tapas. 
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IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES 

4.1. Discusión  

A partir del proyecto de resultados con el antecedente de Santos (2017) que 

sostiene acerca de la importancia de la integración del tabique con el resto del 

tranvía, la integración de elementos tecnológicos, la accesibilidad y comodidad, 

usabilidad y lo más primordial, el carácter informativo, un diseño estético, 

duradero y ergonómico; al respecto se concuerda, ya que el trabajo realizado se 

tuvo en consideración en la etapa de montaje, la integración del tabique con el 

resto de la estructura, además el aspecto de la estética y la ergonomía; jugo un 

rol clave en el desarrollo del montaje de la estructura debido a la conformidad 

del trabajo y la seguridad. Por lo expuesto, ambas guardan relación respecto a 

la información para la supervisión de la fabricación y montaje de gabinetes en 

estructuras. 

 

También, según el informe tomado como antecedente de Patín y Tirado (2017) 

la aplicación del plan de mantenimiento, dotaran de una facilidad en la 

realización de las actividades y en su gestión, además aumentara la 

disponibilidad de los sistemas y la vida útil de los elementos. Al respecto se 

concuerda con el proyecto realizado, debido a que dicho mantenimiento 

preventivo, según el cronograma de mantenimiento; facilita la identificación de 

las fechas necesarias para su mejora, además los elementos van a tener una 

vida útil, debido a que fueron fabricados con materiales de alta calidad; y solo es 

necesario realizar su mantenimiento para que tenga una vida útil. Por lo 

mencionado, ambos se relacionan al tener un plan para realizar un trabajo y 

supervisión eficiente. 

 

Teniendo en cuenta el informe de Sama(2020), con  respecto de su antecedente 

de formar un solo Cuerpo Organizativo regulando las actividades diarias de las 

empresas que se realizan el mantenimiento a los ferrocarriles y las que 

mecanizan los ferrocarriles ya que siendo un solo organismo de ejecución y 

proyectos hacía futuro realizaríamos un trabajo pleno, por lo tanto a las empresas 
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proveedoras de los servicios hacía los ferroviarios serían exclusivas 

brindándonos sus servicios como fabricación y montaje, creando ferropartes del 

mismo llegando hacía un objetivo general. 

 

Con respecto a lo mencionado con Guevara (2016), es necesario que las 

estructuras sean fáciles de montarlas como también de desmontarlas para así 

en un futuro poder guardarlas o retirarlas, si las requerimos poder realizar las 

laboras de mantenimiento, más durabilidad, y si es necesario, realizar 

manifestaciones artísticas y encuentros culturales, todo vagón con la experiencia 

que tenemos se pueden acondicionar a los eventos con los clientes y/o pasajeros 

para su confort. 

 

Por consiguiente, tomando en cuenta el informe de Fredes (2022), se mejoraría 

la compañía con respecto a la infraestructura férrea, proponiendo estrategias 

que proporcionarán entre gerencias principales del estado como de la empresa, 

innovando hacía los proveedores una mejora continua con la experiencia 

necesaria realizando mejoras en el funcionamiento del tren. Así se podría 

reforzar los vínculos comerciales cuidando así los costos de la empresa como 

de los clientes, estando en acuerdo con la mejora de los servicios hacía las 

empresas férreas. 

 

Otro punto importante, de acuerdo con Roseell, Pomalaya e Hidalgo (2020) en 

su investigación ha permitido exponer como el Estado, en el marco de la 

promoción de la inversión privada, estructuran proyectos atractivos para los 

inversionistas, respecto del aseguramiento de la competencia en beneficios de 

los usuarios finales. Identificando que el comportamiento antes descrito afecta 

también uno de objetivos de la promoción de la inversión en proyectos de 

infraestructura. Al respecto de ello, concuerdo que el estado ha dado prioridad a 

la inversión privada para así fomentar incentivos de proyectos de fabricación a 

los inversionistas extranjeros dándoles trabajos a ciudadanos peruanos, debido 

a que es favorable para desarrollo del país y para los mismos ciudadanos. 
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Para evaluar el nivel de calidad de servicio respecto a la supervisión de la 

fabricación y montaje de gabinetes, es necesario plantear todos los futuros 

escenarios del proyecto. Entonces, según el informe de Valer y Álvarez (2016) 

se ha comprobado con el desarrollo de la investigación es fundamental para 

determinar el nivel de calidad de servicio. Es decir, los elementos tangibles como 

la división del chofer hacían el público, las instalaciones físicas apropiadas, entre 

otros. Poseen como resultado que son de regular calidad con un 39,74% 

demostrando que el nivel de calidad de servicio del tren local de PeruRail es 

deficiente con un resultado del 33%. Por lo mencionado, no se concuerda con el 

autor, ya que se indica que es de regular calidad el uso de división del chofer 

hacia el público, pero dicha medida puede ocasionar consecuencias en 

escenarios futuros como las distracciones. 

 

A partir del proyecto de resultados con el antecedente de Garayar (2020), me 

encuentro de acuerdo a implementar una infraestructura, teniendo la protección 

del mismo. Para una mejor eficacia teniendo el metrado brindado por el cliente y 

obteniendo planos de instalación sobre la infraestructura. 

Con respecto al presupuesto aprobado, según el cronograma de obra realizado 

por el supervisor del área, facilitando la instalación de la infraestructura de 

protección, así mismo poder avanzar sin retraso alguno con lo brindado para un 

montaje eficaz. 

 

Con respecto a lo mencionado por Montengro (2019), no me encuentro de 

acuerdo en decir que Perú no se encuentra preparado en planeamiento y 

programación, evaluación, estructuración, transacción y ejecución; aun así 

solicitando empresas con supervisores internacionales, que si nos preparamos 

como en este proyecto expuesto, realizamos un cronograma con su respectivo 

planeamiento, nos encontraríamos atrasados en haber realizado el proyecto 

ferroviario Línea 2, dándonos la confianza que sí lo terminaríamos con el tiempo 

estimado. 
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Por último, por lo expuesto en su informe planteado por Vidal (2020), facilitando 

una guía para futuros proyectos ferroviarios y no tener problemas futuros como 

conocimientos de cómo realizar los métodos constructivos, recopilando los 

principales conceptos de ingeniería ferroviaria como es la implementación de la 

Red Básica del Metro de Lima y otros proyectos propuestos en el Plan Nacional 

de Desarrollo Ferroviario. Situación Actual de los Ferrocarriles en el Perú partir 

de la revisión histórica de los ferrocarriles en el Perú. 
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4.2. Conclusiones  

• Se supervisó la fabricación y montaje de cabina de metro de Lima 2, para el 

cumplimiento del tiempo de entrega Temoinsa 2021; esto fue corroborado 

con los procedimientos de recolección de información que se encuentran en 

el anexo 2, elaboración del plan de supervisión se halla en el anexo 12, 

evaluación del plan de supervisión y el cumplimiento del tiempo de entrega 

2 meses. 

 

• Se recabó información relevante para realizar supervisión de la fabricación y 

montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de 

Lima línea 2; considerando la garantía de la empresa proveedora de 

materiales, toma de medidas de componentes para el proceso de 

fabricación, la correcta utilización de las herramientas y conceptos de 

calidad, establecer los lineamientos necesarios para registrar y controlar los 

trabajos involucrados en el proyecto garantizando el cumplimiento de las 

especificaciones del cliente. Así como también, cumplir con requerimientos 

de la norma ISO 9001:2008 para la ejecución del proyecto. 

 

• Se elaboró el plan de supervisión de la fabricación y montaje de gabinetes 

en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de Lima línea 2, logrando 

que cumpla con la recepción y análisis de los planos de fabricación, la 

recepción e inventario de materiales, el traslado de estructuras, el personal 

involucrado, montaje de estructuras y la conformidad del cliente.  

 

• Se evaluó el trabajo de supervisión de la fabricación y montaje de gabinetes 

en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de Lima línea 2, a través 

de la administración de supervisión del proyecto, monitoreo de las labores, 

cumplimiento de funciones en las actividades operativas y entrega de 

reportes al jefe del proyecto y al área de supervisión de GRUPO PIZANGO 

SAC. 
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• Se evaluó el cumplimiento del tiempo de entrega de la supervisión de la 

fabricación y montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 

para el tren de Lima línea 2; de acuerdo con la inspección y autorización de 

materiales del proyecto, la verificación de los planes, la emisión de las no 

conformidades y cierre de las mismas. Así también, de organizar la 

elaboración final del Dossier de Calidad del Proyecto. 
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V. RECOMENDACIONES 

 

• Poseer los planos de fabricación de los componentes estructurales 

previamente del proyecto para fortalecer el plan de mantenimiento y a la 

organización de las funciones de supervisión. 

 

• Coordinar previamente con el cliente para la disposición de trenes y un 

espacio confinado para lograr un trabajo óptimo.  

 

• Brindar las facilidades a la empresa, respecto a los permisos necesarios en 

el horario para el acceso a las instalaciones y así proceder con el servicio. 

 

• El área de logística debe solicitar que se realice una lista y supervisión inicial 

de los materiales de los proveedores para evitar pérdidas de tiempo en la 

ejecución. 

 

• Tener las mediciones exactas de los materiales y estructuras como los 

agujeros del vidrio templado para evitar deficiencias en el proyecto. 

 

• Se deben realizar controles en cada etapa para asegurar el cumplimiento de 

lo programado y la toma de acciones correctivas en caso de retrasos o 

incumplimiento de las especificaciones. 

 

• Dar mantenimiento preventivo al equipo instalado para minimizar el riesgo 

de averías no programadas y reducir la necesidad de realizar 

mantenimientos correctivos. Así como también prolongar la vida útil de la 

estructura y el rendimiento. 
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ANEXOS 

Anexo 01. Planos de Fabricación e Instalación de Cabina de Metro de Lima 
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Anexo 02. Solicitudes y facturas de cotizaciones
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Anexo 03. Ficha técnica y certificado de calidad 
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Anexo 04. Documento de cotización al cliente 
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Anexo 05. Emisión de Orden de compra 
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Anexo 06. Registro de adquisición de materiales e insumos 

1 

TUBERÍA AI 
RECTÁNGULO 

25*50*1.5*6 MT N4 
C304 

4 UND 

A Y L 

26/03/2021 165 OK 
GUIA Nº 
004810 

REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

  

2 

TUBERÍA AI 
RECTÁNGULO 
25*50*1.5*6 MT N4 
C305 

4 UND 

A Y L 
REPRESENTACIONES 

11/03/2021 203 OK 
GUIA Nº 
004810 

COMERCIALES SAC 

3 

TUBERÍA AI 
RECTÁNGULO 
25*50*1.5*6 MT N4 
C306 

6 UND 

A Y L 

9/03/2021 61 OK 
GUIA Nº 
004810 REPRESENTACIONES 

COMERCIALES SAC 

4 
TUBERÍA CUADRADA 

50*50*1.5*6 MT N4 
C307 

3 UND 
A Y L 

REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

26/03/2021 165 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

5 
TUBERÍA CUADRADA 

50*50*1.5*6 MT N4 
C307 

3 UND 
A Y L 

REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

11/03/2021 203 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

 

6 
PLANCHA 

1.00X1219X2438MM 
N4+ PVC-304 

3 UND 
A Y L 

REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

26/03/2021 165 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

 

7 
PLANCHA 

1.00X1219X2438MM 
N4+ PVC-304 

3 UND 
A Y L 

REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

11/03/2021 203 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

 

8 
ANGULO 

3/4X1/8X6MT - 304 
3 UND 

A Y L 
REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

26/03/2021 165 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

 

9 
ANGULO 

3/4X1/8X6MT - 304 
2 UND 

A Y L 
REPRESENTACIONES 
COMERCIALES SAC 

11/03/2021 203 OK 
GUIA Nº 
004810 

 

 

10 
TUNGSTEN 

ELECTRODE 
2 UND SOLTECH 11/03/2021 203 OK 

FQQ2-
00017958 

 

 

11 ALUMINUM 2 UND ALUMINIOCENTER 26/03/2021 165 OK   

 

 

12 ALUMINUM 3 UND ALUMINIOCENTER 11/03/2021 203 OK   

 

 

13 Sellante Sikaflex 227 3 UND 
CORPORACION BETO 

&RLK S.A.C 
26/03/2021 165 OK 

   

---  

14 Sellante SikasilºlA 15 UND 
PORACION BETO 

&RLK 
26/03/2021 165 OK 

   

---  

15 
PORTA FELPA CON 
ALETA PARA 8 MM 

NEGRO – ALUMINIO 
20 UND 

CORPORACION 
CORRALES 

26/03/2021 165 OK   

 

 

16 
Tuerca hexagonal inox-

304 = 5/16-6MM' 
50 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

4/03/2021 165 OK 
FACTURA-

F002- 
000000972 

 

 

17 
Tuerca hexagonal inox-

304 = 5/16-6MM' 
8 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

11/03/2021 203 OK 
FACTURA-

F002- 
000000990 

 

 

18 
Perno soket llal inox 

304 unc M6 X 30 
8 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

11/03/2021 203 OK 
FACTURA-

F002- 
000000990 

 

 

19 
Aramdela Plana inox 

304-m6 
8 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

11/03/2021 203 OK 
FACTURA-

F002- 
000000990 
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20 
VARILLA ROSCADA 

INOX 304 UNC 
M8X1.0METROS 

1 UND 
PERNOS HOREB 

E.I.R.L. 
11/03/2021 203 OK 

FACTURA-
F002- 

000000990 

 

 

21 
PERNO HEX. INOX. 

304 M8X40 
8 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

11/03/2021 203 OK 
FACTURA-

F002- 
000000990 

 

 

22 
Aramdela Plana inox 

304-m8 
8 UND 

PERNOS HOREB 
E.I.R.L. 

11/03/2021 203 OK 
FACTURA-

F002- 
000000990 

 

 

23 
STOVE BUIL FLAT 

INOX.304-UNC 5/32 X 
6/8 

40 UND 
PERNOS HOREB 

E.I.R.L. 
11/03/2021 203 OK 

FACTURA-
F002- 

000000990 

 

 

24 
PERNO SOCKET FLAT 
INOX 304 UNC M8X30 

16 UND 
PERNOS HOREB 

E.I.R.L. 
11/03/2021 203 OK 

FACTURA-
F002- 

000000990 

 

 

25 
APORTE INOX 308L 

1/16 SUPERON 
2 UND GROUP MAVED S.A.C. 11/03/2021 203 OK 

FACTURA-
FQQ2- 

00016698 

 

 

26 
CERRADURA 
MULTIPUNTO 

8 UND LOTUS 11/03/2021 203 OK 
FACTURA-Nº-

F001-103 

 

 

27 

BISAGRA DE ACERO 
PULIDO DE 

MURO/CRISTAL 1 
LADO 90º SH-008 

12 UND 
VIDRIERIA 

LIMANTAMBO SAC 
26/03/2021 165   

FACTURA-
F001- 

Nº00148541 

 

 

28 

BISAGRA DE ACERO 
PULIDO DE 

MURO/CRISTAL 1 
LADO 90º SH-008 

12 UND 
VIDRIERIA 

LIMANTAMBO SAC 
11/03/2021 203   

FACTURA-
F001- 

Nº00148127 

 

 

29 

SUMINISTRO E 
INSTALACION DE LA 

LAMINA DE 
SEGURIDAD CON 

POLARIZADOS CON 
VISIBILIDAD DE 5% 

PARA VIDRIOS 
PLANOS DE 

21.42 UM PERUFILMS 26/03/2021 165   
FACTURA-

F001- 
Nº0000000190 

 

0.85X0.90(28)-MARCA 
SGF 

 

   

30 

CRISTAL TEMPLADO 
10 MM SEGÚN NORMA 

E-040 DE 
0.80X0.89X0.01M 

12 UND GLASSTEMPCORR 26/03/2021 165 OK 
Factura-

10816781 

 

 

31 

CRISTAL 
TEMPLADO 10 MM 
SEGÚN NORMA E-040 
DE 0.80X0.89X0.01M 

12 UND GLASSTEMPCORR 11/03/2021 203 OK 
Factura-

10816781 

 

 

32 

CRISTAL 
TEMPLADO 10 MM 
SEGÚN NORMA E-040 
DE 0.80X0.89X0.01M 

6 UND GLASSTEMPCORR 9/03/2021 61 OK 
Factura-

10816781 

 

 

 

 
 



 

118  

Anexo 07. Evidencias de Trazabilidad y habilitado 
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Anexo 08. Evidencias de corte, armado y doblez 
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Anexo 09. Evidencias del proceso de soldeo de estructuras  
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Anexo 10. Evidencias de la limpieza y pulido de la estructura 
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Anexo 11. Procedimiento de montaje Hitachi 
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Anexo 12. Registros de control en la seguridad 
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