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1. Introduccién

La fabricacion del REMOLQUE Modelo RCM-02, requiere de una serie de
condiciones especificas que van desde un adecuado disefio, una seleccion
técnicamente aceptada en materiales en procura, para su posterior construccion,
concluyendo con el control de calidad que garantiza un producto que cumple con
las exigencias del cliente.

2. Caracteristicas Generales

CONTRATANTE INCIMMET SA
CONTRATISTA DE FABRICACION INCATECH S.A.C
INTERVENTORIO INCATECH S.A.C
EQUIPO FABRICADO REMOLQUE
MODELO RCM-02
NUMERO DE SERIE (N/S) INC202303352
ORDEN DE COMPRA OCINC202303352
TIPO DE SERVICIO FABRICACION
CANTIDAD 01 UND

3. Documentos de Referencia

a. Planos de fabricacién: planos de disefio suministrados por la
empresa INCATECH S.A.C

4. Materiales

e Perfil “C” ASTM A36 de 4" x 5.4 Lb/Pie

e Tubo cuadrado LAC de 1.1/2”

e Tuboredondo SCH-40 de 2.1/2”

e Plancha ASTM A36 estriada de 3/16” :

e Plancha ASTM A36 lisa de 1/4" . :éi‘
<

INGENIERQ MECANICO
Reg. CIP N* 208801




DOSSIER DE CALIDAD Rev N°

= REMOLQUE 1

& INCATECFHI INFORME DE FABRICACION| FECHA
CODIGO RCM-02 22/11/2023

5. Proceso de Fabricacion

De acuerdo al requerimiento de dimensiones solicitado por el cliente, el disefio en
la etapa de concepcion, se consideran los criterios de resistencia de materiales de
acuerdo al tipo de servicio del Remolque.

Caracteristicas:

5.1.Preparacion del metal base

Las superficies a ser soldadas deberan ser uniformes, planas y libres de
imperfecciones, escamas finas, o6xidos, grasa, rasgaduras, fisuras y otras
discontinuidades que afectarian adversamente la calidad o resistencia de la
soldadura.

El método empleado para la preparacion de los biseles es cortar por esmeril y
tronzadora.

5.2.Control dimensional previo y post corte

El control dimensional es elaborado en base a las especificaciones de contrato
y de acuerdo a lo establecido en los criterios de calidad y de proceso de fabricacion
previamente establecidos.

5.3.Inspeccion de Soldaduras

Para el control de las soldaduras realizadas en taller, se deben realizar las
inspecciones en los sitios indicados segun el registro de inspeccion visual de
soldadura documento RE-001, cumpliendo con el requerimiento del AWS D1.1y
ASTM E-165.

5.4.Control de Reparaciones

Cuando las soldaduras se encuentren deficientes en cuanto a su calidad y no

cumplan con las especificaciones y normas, tendran que ser removidas por medio 2

de procesos adecuados y efectuarse nuevamente. < #
‘\

>

WILLIAM JULIAN
AVELLANEDA ANDRADE
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5.5. Preparaciéon de superficie previa aplicacion de recubrimiento

La seleccién del método apropiado de preparacion del sustrato depende de la
naturaleza del mismo, del medio ambiente y de la vida til de servicio que se
espera. El tipo de limpieza que se utilizara en taller para la estructura, plataforma,
apoyos, etc. sera SS PC — SP 1, SSPC — SP2 y SSPC - SP3.

Los trabajos de preparacion de superficies estan normalizados por varias
asociaciones internacionales siendo una de las mas difundidas la norma americana
SSPC (Steel Structures Painting Council, Pittsburgh USA) definiendo en cada
categoria los distintos procedimientos requeridos para realizar una correcta
limpieza de superficie previo a la aplicacion de un revestimiento o pintura.

Norma SSPC Descripcion :
T revision
Co tarios sobre Preparacion de sg & para acero y sustratos de
SSPC-SF COM Mar 2015
hormigon
SSPC.-SP1 I c ' t
L I L harra nia
P P Caplil i t N
manuales
Limpiaza orra nta
SSPC.SP 3 He 3 } tica N 014
mat U mecanica

5.6. Aplicacion de recubrimiento

El tipo de pintura aplicada es base epoOxica sobre metal previamente tratado para
posterior pintado en color plateado y negro en acabado gloss, con espesor de
pelicula seca por capa de 1.5 — 2 mills.

6. Puntos de Inspeccién

e Verificacion de Materiales — Anexo 1

e Parametros Técnicos de material — Anexo 2 K#
e Control Dimensional — Anexo 3
¢ Inspeccion de Soldadura proceso SMAW — Anexo 4 ,,/"/'">
"~ WALLIAM JUCIAN ™™™
?NOENIERO%CAMCO
Reg. CIP N* 208801
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7. Conclusiones

El REMOLQUE modelo RCM-02, se fabricé teniendo en cuenta los planos de
referencia y especificaciones técnicas.

Los resultados de las inspecciones realizadas demuestran que las soldaduras
realizadas cumplen los protocolos de buenas practicas de fabricacién adoptadas
por nuestra organizacion, tomando en cuenta las normas internacionales de
inspeccién de soldadura.

ANEXOS

WILLIAM JULIAN
AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO

Reg. CIP N* 208801
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VERIFICACION DE MATERIALES

INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N* 206801



Q
o <
Z Hm
>10lS
<) W |~
n'd (TR P
o
=z
)
o @)
< <
sl [S].
— e
z| |xo|2
olwl<c|=
wl2lw ]9
alolw|x
|
x|o|e
sl
%Rm
e} -
LL
o1 |Zlo
-9
(@)
@]
@)

INCATECHI

e
ey
-

A

- MWWM

/D | 333

@20

/ 5380

v . z ”

it

L=
A R:ITE] | R:ITE]
yIAZ £€202/0Li9l -Byded £€0¢/0Li91L ‘BU2sH £€0¢/0Li91L -Byded
eIeD BBy ‘BIQWION 7aUopIQ ploIeH ‘BIGWION epalp asop ‘BIQWION
3LNIMI/NOISIAMILNS avarnvd 3d T04LNOD HO3LYINIFNIDVINITY

TIVNId NOIDVEOMdY

"SOLUSILU SO] 8P 0SN |8 S)URIND S0}onpold BILNUOIUS 85 IS ‘pepliqesuodsal ns ap ajuedliqe) o Jopaaaoid |8 elag) ou ugidadsul B}ST ensia UDndadsul 8 SoJUsLWndop

© 9SBQ US ‘SBULIOU SBYDIP 2p ojuanuidwnd |2 A oppnpoid [2p pEPIED B 3p UoIDedNLUaA ) Bluasaldal on1s1621 2153 'SEpIaa|qeISD SBUIoU B ODISNIE 2P BZI[Bal 9S SOWNSUl 3 Sewud SeUa)BLW Se| e upiaoadsul B JeloN

S3NOIDVAXISEHO

_H_ od1wnb siseuy _H_ SEJIUBISW SEDISUS]DEIRD _H_ opwosenn Jod ugroadsuy| H |eiipadns opadsy

] s010 _H_ EZaINp 8p [0UD D) _H_ eonelfolelawW vInpNs] I |euoIsUSLLIP upIaadsy I salosadss ap |o1UDD)

NOIDVIIMEYd 3a SFIVIIALYIN 3a NOIDVIIdIb3IA
dv 8201 Tvd efed | BoIxoda eimuid g
dv 022 q9 (%08 ¥ U1 %02 200) 020 dulload A
dv 95043 BXOF | OININW 0'L '9-S0£4T BINpEP|OS B1ed Biquiely 9
dv 9EY NLSY pun | JFi1 9D BSl 8EY WLSY BuduEld ]
dv 9eY NLSY pun | W9 L/E 3P BPBLISS 0P W1SY Byoueld 14
dv 9evY NLSY pung SIgx,gfl € 8p 0F-HOS opuopal ognl €
dv €8V NLSY pung SIUgX g/l | 9P JY] OpelpEND 0Nl [4
dv €8V NLSY pung SWgX,Fop 9EV LSV D IHed L

o

Yaigio3y

oavLiIns3y  varngvzvdl 310 SOHL0 |/ avairyd 3a 0aydIdLLd3D 010201L08d INVD NOIDdIM2s3a
[Nal11alala)
] son0 [ |sorqepeloH [ ]pepieaspiaissoq [ |pepiessp opeoyie) I vIdwoD ap uapIn ]
01vdsS3d 3d OLNINND0Ad 3d NOIDVIIHINIA
HOd 0avd1SiD3d c0-WDY ‘013aon/0dint3a
CSEE0EC0C QIINHISNHdNOD 30 NFAHO Z0-WDH INTTONIY -0103A0dd
£¢oc/oLiol -NOQIDdd2dd J4d YHOJd V'S LJWNIONI AINDIMO
S3TVH3INTD SO0LvVa
922000 L OUISI9T N
£coc/oLiol WHO3d
rr HOd 0OvAOHdY J
ot wosoomom|  SLN3I1O 13a SANIIS / SILNIWITI / STIVIALYIN 3A NOIOYOIdIaA  (1HO3LVONIL 2y
L NOISIATY =
SPE-ONI 1091007




DOSSIER DE CALIDAD Rev N°
= REMOLQUE 1
& INCATECFHI INFORME DE FABRICACION| FECHA
CODIGO RCM-02 22/11/2023
ANEXO 2

PARAMETROS TECNICOS DE MATERIAL

INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N* 206801



DOSSIER DE CALIDAD Rev N°

= REMOLQUE 1

¢INCATECH INFORME DE FABRICACION| FECHA
CODIG RCM-02 17/10/20
0 23

1. Plancha estriada de 3/16”:

Planchas de Acero Estriadas

ASTM A36

Limite de Fluencia

(kglem2) 2110-3510

Resistencia a la
Traccion (kg/cm2)

Alargamiento (%) 25 min.

Doblado al Frio

(Sobre si mismo) Sin Fisura

Propiedades Mecanicas

(' PLANCHAS A36 ESTRIADAS )

[Planchas de acero, también conocido como\
laminado en caliente (LAC) de acero en calidad
A36, resaltes de figuras geométricas en una de
las caras. La plancha es una placa de acero
estructural utilizado para la construccion en
general y aplicaciones industriales.

Dimensiones Nominales

2400

Especificaciones: ASTM A36, ASTM A786 25 1200 57.55
) ) 29 1200 2400 69.49
Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar.
44 1200 2400 103.56
Se mide en espesor x ancho x largo 59 1200 2400 137.85
N\ >

Tolerancias de Masa Especifica

TOLERANCIA PARA MASA PROMEDIO DE

ESPESO NOMINAL MASA ESPECIFICA LOTES y

mm NOMINAL (En % de la masa especifica manual)

(Kg/m?)

25 20.69 8 5

29 23.67 8 5

4.4 35.58 6 5

5:9 47.39 5 3
Tolerancia en ancho: +10 mm / - 0 mm. Tolerancia de longitud: + 13 mm /-0 mm. Falta de aplanado: 24 mm < { ;,

”ﬁﬁuuw‘ """
AVELLANEDA.
10 INGENIERO MECANICO
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2. Canal C de 4”:

Canal U

ASTM A36

N ICR CASVERCEN M 3,520 kg/cm?2

Resistencia a la 6320 kg/cm?2
Traccion (R) min.

Mecanicas

Alargamﬁnto en 200 20.0% minimo
Soldabilidad Buena

Propiedades

( Canal U ASTM A36 )
B
Producto con seccién en forma de U, obtenido A
mediante laminado en caliente (LAC).
Ideales para todas las aplicaciones estructurales,
fabricacion general y reparaciones.
Presentacion: Barras de 6 metros de longitud.
—

m
tf
|
Especificaciones: ASTM A36, AlSI A36 B

DESIGNA- | DIMENSIONES(in) | PESOTEGRICO
CloN W | (w) | (t) | Kg/m | Kg/em

2" x 2.58 Ibs/pie 0.76 2.00 1.000 0.187 0.187 3.82 2292
3" x 4.10 Ibs/pie 1.21 3.00 1.410 0.273 0.273 6.12 36.72
3" x 5.0 lbs/pie 1.47 3.00 1.498 0.273 0.273 7.43 44.58
14" x2.34 |Ibs/pie - 4.00 1.000 0.187 0.187 333 20.00
4" x 5.4 Ibs/pie 1.59 4.00 1.584 0.296 0.296 8.03 48.18
4" x 6.25 lbs/pie 1.82 4.00 1.647 0.247 0.296 9.30 55.8
4" x 7.25 |bs/pie 213 4.00 1.721 0.296 0.296 10.8 64.8
5" x 6.7 lbs/pie 1.95 5.00 1.750 0.190 0.320 10.00 60.00
5" x 9.0 Ibs/pie 2.63 5.00 1.885 0.325 0.320 13.40 80.4
5" x 5.07 lbs/pie - 5.00 2.000 0.187 0.187 7.55 45.30
6" x 8.2 Ibs/pie 2.39 6.00 1.920 0.200 0.343 12.20 732
6" x 10.5 Ibs/pie 3.07 6.00 2.034 0.314 0.343 15.63 93.78
7" x 9.8 Ibs/pie 2.85 7.00 2.090 0.210 0.366 14.60 87.6
8" x 11.5 Ibs/pie 3.36 8.00 2.260 0.220 0.390 1710 102.6
8" x 13.75 lbs/pie 4.02 8.00 2.343 0.303 0.390 20.50 123.0
9" x 13.4 Ibs/pie 3.89 9.00 2.430 0.230 0.413 19.90 119.4
10" x 15.3 Ibs/pie 4.47 10.00 2.600 0.240 0.436 22.80 136.8
10" x 20.0 Ibs/pie 5.86 10.00 2.739 0.379 0.436 29.80 178.8
12" x 20.7 lbs/pie 6.03 12.00 2.940 0.280 0.501 30.80 184.8
12" x 25.0 Ibs/pie 7.32 12.00 3.047 0.387 0.501 37.20 2232
12" x 30.0 Ibs/pie 8.79 12.00 3170 0.510 0.501 4465 2679 1
15" x 33.9 Ibs/pie 9.96 15.00 3.400 0.400 0.650 50.44 302.64 \#’
=
AVELLANEDA ANDRADE
11 INGENIERO RQCAM‘GO
Reg. CIP N* 20680
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3. Tubo redondo SCH-40 de 2.1/2”:

Tubos A53 /A106

API5L/GR B
SCH STD/40/XS/80/160

Tubo de acero negro sin costura, tri-norma A53
/ ASTM A106 / API 5L grado B x 6 metros de largo.

Desde 1/4” a 11/2" en corte recto, y desde 2" a 24"
con extremos biselados.

Esta tuberia esta destinada a aplicaciones
mecanicas y de presion y también es aceptable

para usos ordinarios en la conduccién de vapor, ( TUBERiA DE ACERO )

agua, gas, vy las lineas de aire.

Este tipo de tuberia es apta para ser soldada Tolera Dimensional
y roscada. La vida Util corresponde al uso en rane RSN

condiciones normales para lo que fue fabricada.
P 9 >, E?&?r;o; -12.5% del valor nominal
Peso +/-10% del valor nominal
Propiedad ecanicas /8" hasta11/2"
Resistencia a la Traccién, min 60000 PSI (415 MPa) ia +-1/64";
Disirretso 2" hasta 24": +/1% del
Fluencia, min 35000 PSI (240 MPa) valor nominal

Diametro
Nominal Espesor Espesor Espesor Espesor Espesor
Nominal Nominal Nominal Nominal Nominal
o | kg o kgm | kgim | mm kg || i |
0.63 -

/4 137 224 224 0.63 3.02 0.80 3.02 0.80 -
3/8 171 231 0.84 231 0.84 320 110 320 110 - -
12 213 277 127 277 127 373 162 373 1.62 4.78 1.95
3/4 26.7 2.87 1.69 287 1.69 391 220 391 220 5.56 2.90
1 334 3.38 250 3.38 250 4.55 324 4.55 324 6.35 4.24
11/4 422 3.56 339 3.56 339 4.85 4.47 4.85 4.47 6.35 5.61
11/2 483 3.68 4.05 368 4.05 5.08 5.41 5.08 5.41 714 725
2 60.3 3.91 5.44 391 5.44 554 7.48 5.54 7.48 8.74 1111
212 73.0 516 8.63 516 8.63 7.01 11.41 7.01 11.41 9.53 14.92
3 88.9 5.49 11.29 5.49 11.29 762 15.27 762 1527 113 2135
4 1143 6.02 16.07 6.02 16.07 8.56 22.32 8.56 2232 13.49 3354
5 1413 6.55 21.77 6.55 2177 953 30.97 9.53 30.97 15.88 4912
6 168.3 7n 28.26 70 28.26 10.97 42.56 10.97 42.56 18.26 67.57
8 2191 8.18 42.55 8.18 42.55 12.70 64.64 12.70 64.64 23.01 m.27
10 273.0 9.27 60.29 927 60.29 12.70 81.55 15.09 95.98 28.58 172.27
12 323.8 953 73.88 1031 797 12.70 97.46 17.48 132.05 3332 238.69
14 355.6 953 81.33 113 94.55 12.70 107.39 19.05 1581 3571 281.72
16 406.4 953 93.27 12.70 123.31 12.70 123.30 21.44 203.54 4049 365.38
18 457 953 10516 14.27 155.81 12.70 139.15 23.83 254.57 45.24 459.39
20 508 953 1715 15.09 183.43 12.70 15512 2619 31119 50.01 564.85
22 559 953 12913 & = 12.70 171.09 28.58 373.85 53.98 672.30
24 610 953 14112 1748 255.43 12.70 187.06 30.96 442011 59.54

12
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4. Plancha A36 de 1/2":

Planchas de Acero
ASTM A36

| espesor | ancne | oo | 25, |
EMMHHH
plancha

116 | 1200 2400 3391

20 | sfe4 |1200| 4 | 2400 | 8 44.05

25 | 3/32 [1200]| 4 | 2400 | 8 55.55

1200 | 4 | 2400 | 8 67.08

30 | 18
1500 | 5 | 3000 [ 10 1092
1200 | 4 | 2400 | 8 10050
45 | 3n6

1500 | 5 | 3000 | 10 164.5

1200 | 4 | 2400 | 8 134.81

60 | 4 |1s00| 5 | 3000 [ 10 212.00

1500 | 5 | 6000 | 20 42390

1200 | 4 | 2400 | 8 180.60

(_ PLANCHAS DE ACERO A36 )| = | = [0l s Teooo [0 [ seeco
2400| 8 | 6000 | 20 | 90432

7 ~ 1200 | 4 | 2400 | 8 203.26
Planchas de acero, también conocido s | e 2201 = 3000 ] 10 318.00
como laminado en caliente (LAC) de 1500 5 | 6000 | 20 635.85
acero en calidad A36. La plancha es una 2400| 8 | 6000 | 20 10173.36
placa de acero estructural utilizado para 12001 4 | 2400 | 8 27990
la construccion en general y aplicaciones SO0 S Es000s] 10- 1], _f200
industriales. 120 | 120 |soo| 5 | 000 | 20 847.80
2400| 8 6000 20 1356.48

Especificaciones: ASTM A36, AlSI A36 00011 110 116000, 20, | 169560
1200 | 4 | 2400 [ 8 36374

Facil de soldar, cortar, dar formay maquinar. 16 |l s PSR 5 e000i1 2011, IS0
2400| 8 | 6000 | 20 | 180864

. 1 0.
Se mide en espesor x ancho x largo ey
Xee ) 1200 | 4 | 2400 | 8 433.60
1500 | 5 | 3000 [ 10 671175

Iifmite de Eluencia 19 | 34 [wsoo| 5 | 6000 | 20 | 134235

0 (kg/mm?2) 24 min. 2400| 8 | 6000 | 20 | 214776
T 8 3000 10 | 6000 | 20 | 268470
g 'E Resistencia a |a R 1500 5 6000 20 1766.25
28| Traccion (kg/mm2) 41 min 25 | 1 [2400] 8 | 6000 [ 20 | 282600
2o 3000 10 | 6000 | 20 | 353250
E 3 A|argamiento (%) i 1500 | 5 6000 | 20 2260.80
en 50 mm 18 min. 32 | 174" |2400| & | 6000 [ 20 | 361728

3000 10 | 6000 | 20 | 452160
1500 | 5 | 6000 | 20 | 268470
nomwa | craoos | R b e e e e
1500 | 5 | 6000 | 20 | 353250
a8 028 Onf ;xz Oﬁ?af*)? on:)as)? %‘gg 50 | 2" |2400] 8 [ 6000 | 20 | 565200
3000]| 10 | 6000 | 20 | 706500

13
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5. Tubo cuadrado de 1.1/2”:

TUBO CUADRADO DE ACERO ASTM A500

Dimensiones m Peso Tedrico

Kg/m
09 0.493
20x20 | 3/4"x3/4" 1.5 0.857
2 1.040
1.5 1.061
Borin 2 1.460
25x25 1"x1 oY 167
30 1.93
12 1.04
1.5 1.300
30x30 | 11/4"x11/4" 1.8 1.68
2 1.86
25 217
1.5 1.770
1.8 2.03
» " 2 2244
40x40 | 11/2"x11/2 55 567
3 3320
45 452
12 1.873
15 2250
TUBOS ACERO A500 18 270
p] 3122
50 x 50 Zip ' 25 3872
3 4.316
4 5.45
45 6.02
El tubo cuadrado de acero estructural laminado al g g'gg
caliente (LAC), presenta una soldadura interna con 25 %439
el sistemma ERW. Son ampliamente utilizados en el 60x60 |21/2"x21/2" 3 519
mantenimiento industrial, implementos agricolas, 4 6.71
equipos de transporte, etc. 45 743
1.5 3.405
. 2 4.500
Especificaciones: ASTM A500, AISI ASO0 25 5.560
75x 75 3"x3" 3 6.810
Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar. 4 8.59
Longitud 6 metros. = o
) 6 1301
2 6.65
25 7.675
3 9174
- Limite de Fluencia 569 100x100 | 4"x4 445 1]3?;31
2y (Mpa) min. 6 16.980
(3]
3 'c Resistencia a la 935 ]2]5;8
L Traccién (Mpa) min. 7
a9 (Mp2) 125x125 | 5'x5 4 14870
o 25 0% 4.5 16.620
a Elongacion o 6 21.690
Probeta 8" m|n|mo 3 13.670
- 4 18.01
150 x 150 6"x6 %5 208
6 27.386
3 18.38
) 4 24.29
Tolerancias 45 2721
S 4.7 29.21
200 x 200 8"x8
Espesor +/-10% 60 3582
8 469
; 9 52.34
+ -
Longitud 127 / -64 = g
gz 4.7 (3/16") 36.857
250x250 | 10"x10 G 4504
s 6 54.66
300x300| 12"x12 5 506

14
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6. Alambre para soldadura ER70S-6 1.0 mm MIG:

SOLDAMIG ER70S-6

Composicién quimica

Elemento P C Mn Si S Cu

Porcentaje nominal 0.010 % 0.06-0.15 % 1.40-1.85 % 0.80-1.15 % 0.011 % 0.005 %

Aprobaciones

Grado ABS 38A

Sociedad ABS 38A

Teste Charpy

Como Soldado

Declaracion condicional AWS

Impact Value (met) 814d

Temperatura de prueba -20 degC

Clasificaciones

Grado ER70S-6

Nombre AWS A5.18 / ASME SFA-5.18
Propiedades tipicas de Tension

Alargamiento Condicion Tipo de corriente CA/CD/CC (+)(-)
22 % Como Soldado CC(+)

Depésito

Corriente 80-160 A

Diametro 0.8 mm

Tension 17-21V
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7. FEerroline C20 (CO2 20% in Ar 80%):

Hoja de Seguridad de Datos AR 1.
NCh 2245 Of. 2015 PRODUCTS =
FERROLINE C20

Version: 1.0
Codigo: 300000002855

Fecha de Version: 04-04-2018

SECCION 1: Identificacion del Producte Quimico y de la Empresa

! SECCION 2: Tdentificacion de los Peligros ‘

NC /2 Cl {

y segun NCI
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8. Pintura Gloss Poliuretano Catalizado:

2. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO
Nombre del Producto +X3

Tipo de Producto : Pintura de Acabado Automotriz,
Color :SeqUin carta de colores,
Acabado : Brillante,

&

LIQUIDO
INFLAMABLE

U = RING0OMAD

1 = EIGO MO

d =RIECO.DE

1 = RESLO WOOERDO

4 = DENGO ALTO IMORTAL

3.COMPOSICION
Este es un producto a base de resina
pigmentos, aditivos y solventes,

Componentes Peligrosos

Gloss Poliuretano Catalizado,

g
5
@

copolimera estennada,

Ingredientes N* CAS % en Peso
Xifol 1330-20-7 18.03
Resing Estennada 64
Pigmento 2-15
Aditivos 3
Nota Se considera como componentes peligrosos los solventes en
mayor porcentale.
Componentes Fiscalizados
Ingredientes % en Peso
Xilol 18.03

Fuente:

http://www.anypsa.com.pe/linea-automotriz/gloss/x3-gloss-poliuretano-catalizado
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9. Base al aceite epéxica:

£
ANYPSA

F-39
Ver. 05
Fecha: 05/09/2020

BASE
EPOXICO - TITANIC

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
PRODUCTO
Producto

anticorrosiva  epoxi poliamida que brinda

proteccion inhibidora, contiene pigmentos anticorrosivos
que confiere mayor proteccion contra la corrosion.

TIPO
Epédxico.

USOS Y RECOMENDACIONES
Como fondo de sistema epoxico donde se requiere alta

proteccion, para mantenimiento de equipos e instalaciones
industriales, tanques de fierro, bombas, tuberias, cubierta
de embarcaciones.

COLORES
Blanco, gris, rojo oxido.

ACABADOS
Mate.

2. PARAMETROS DE MEDICION
SOLIDOS PORPESO %
78 -84

DENSIDAD (Kg/Gl)
5.90 - 6.20

VISCOSIDAD
40 000 - 50 000 Cps a 25 °C, al momento de envasado.

3. CARACTERISTICAS ESPECIALES

GENERAL

La Base Epoxico Titanic, brinda buena accion anticorrosiva
para la proteccion de metales, buen poder de relleno y
excelente adherencia.

RESISTENCIAA LATEMPERATURA EN SECO
Continvo 90 °C

ADHESION POR TRACCION ASTM D4541
600—700 Psi

RESISTENCIA AL IMPACTO ASTM D2794

&‘vﬂfl

FLEXIBILIDAD MANDRIL CONICO ASTM D522
28 —30 % elongacion

DUREZA DE LAPIZ ASTM D3363
2H

4. DATOS DE APLICACION

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

La superficie por pintar debe estar seca, libre de polvo,
grasa, oxido, pintura mal adherida y todo tipo de
contaminantes.

Desaparecer cualquier rastro de 6xido mediante el uso de X1
Oxiron Acondicionador Para Metales, y un eficiente lijado.

Para Superficies Metalicas (nuevo) es conveniente arenar
segun norma SSPC - SP6.

Para Superficies Metalicas (antiguas) es conveniente un
arenado comercial SSPC - SP2 0 SSPC- SP3.

METODO DE APLICACION:

Equipo de aplicacion; Soplete convencional a presion de 40
-45 psi (Lb /in?). A pistola de alta presién de 60 -70 psi (Lb /
in?).

Tipo de sustrato: Fierro acerado, fierro negro.

Diluyente: Disolvente Epoxico - Recubrimientos Industriales
y Marinos.

Preparacion de mezcla

1volumen de Base Epdxico Titanic (parte A)
1volumen de Catalizador Epoxico Titanic (parte B)
1 volumen de Disolvente Epdxico - Recubrimientos

Industriales y Marinos.
Tiempo de induccion: 15 minutos.

Duracion de mezcla: 8 horas maximos.

PRECAUCIONES AL APLICAR

No aplique en condiciones de alta humedad o de lluvia
inminente en exteriores.
No mezcle este producto con pinturas de otro tipo o marca.

TIEMPO DE SECADO

Secado tacto (horas) :2-3
Secado duro (horas) +24
Secado total (dias) W7

Repintado (horas) 112 minimos

40-50 Ib x pulg. Directo
Espesor recomendado de pelicula hUmeda por capa

3-4 mils

ANYPSA CORPORATION S.A.

R.U.C. N° 20600346149

Car. Chillon Trapiche Mza. S/N Lote. 89 Urb. Los Huertos de Tungasuca Lima - Lima - Carabayllo
www.anypsa.com.pe venta@anypsa.compe Telf:(51-1)613-9090 Fax: (51-1)613-8091

L
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B |
F-39 iy

Ver. 05 a,,,/ A

| B
Fecha: 05/09/2020 -
Espesor recomendado de pelicula seca por capa 8. IMPORTANTE

1.5-2 mils ADVERTENCIA LEGAL

Todos los datos, informacion y disefio contenidos en este
documento bajo ninguna circunstancia podran ser
alterados. La contra version a esta advertencia constituira
delito(s) severamente sancionado(s) por las leyes vigentes.

RENDIMIENTO TEORICO

60 m?*/Gl.

Los calculos de rendimiento no incluyen perdidas por
variacion del espesor, mezclados inadecuados, aplicacion
inadecuada, irregularidades de la superficie o porosidad.

LIMPIEZA DEL EQUIPO

Utilice Maestrazo Thinner Acrilico Automotriz Reforzado
AC-350.

5. MANEJO DEL PRODUCTO

INFLAMABILIDAD
Material inflamable a 34 °C.

ALMACENAMIENTO

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento por 12
meses, si se almacenan bajo techo en lugares frescos y
secos, después de su uso manténgase bien cerrado y fuera
del alcance de los nifios.

CUIDADOS ESPECIALES
Apliquese en lugares ventilados, utilice los equipos de
seguridad como: guantes, mascara, lentes, ropa adecuada.

6. LIMITACIONES DEL PRODUCTO

No aplica.

7. PRESENTACION DEL ENVASE

Kit: Envase de hojalata de 1 Gl. (3.785 L.) de Base Epoxico -
Titanic + 1 Gl. (3.785 L.) de Catalizador Epoxico Titanic + 1 Gl.
de plastico (3.5 L.) de Disolvente Epodxico - Recubrimientos
Industriales y Marinos.

’
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INGENIERO Mecmlco
Reg. CIP N* 208801
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ANYPSA CORPORATION S.A.
R.U.C. N” 20600346149

B & ‘ Car. Chillon Trapiche Mza. S/N Lote. 69 Urb, Los Huertos de Tungasuca Lima - Lima - Carabayllo
: www.anypsa.com.pe venta@anypsa.compe Telf: (51-1)613-9090 Fax: (51-1)613-9091
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PROYECTO/SERVICIO: REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: INCIMMET S.A.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA FRONTAL Plano de Rev: 1| Fecha:
Referencia: RCM- 25/10/2023
02.01.1
Cadigo del Elemento: RCM-02 Desarrollo: N° de Reg.:

2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES

Tolerancia Lineal 2230 30 a 120a| 400a | 1000a| 2000a| 4000 a| 8000a| 12000 a| 16000 a| Desde
clase B en mm a 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000 20000
+1 +2 + 2 + 3 +-4 +-6 +-8 | +10 | +-12 +- 14 +-16
Seguin Norma ISO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones \oBe
Muestra Aa | Ab Ac | Ad | Ae | Af | Ag )
1 0 0 0 0 0 0 0 (\.}l\_
2 7
3 J )
4 "d:wu“m """
5 AVELLANEDA
NG ANICE

Observaciones Generales:
Serealiz6 latoma de medidas en campo, quedando conforme.

3. CONCLUSION FINAL:

APROBAD[]

X

RECHAZADD |
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PROYECTO/SERVICIO: REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: INCIMMET S.A.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA LATERAL Plano de Rev: | Fecha:
Referencia: 1 25/10/2023
RCM-02.01.2
Cadigo del Elemento: RCM-02 Desarrollo: N° de Reg.:
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A
681
Tolerancia Lineal 2230 30a| 120a| 400a | 1000a| 2000 a| 4000 a| 8000a| 12000 a 16000 a Desde
clase B en mm 120 | 400 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000 20000
1 +2 | +2 +-3 4 +6 +-8 | +10 | +12 | +14 +-16
Seguin Norma ISO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones \oBe
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag 14
1 0o J]oJoJoJoJo]o <P
2 = s
3 L —
4 WAL JUCAN ™™™
5 T;oemeaowamwm

Observaciones Generales:

Rag. Cir N+ 206001

Serealiz6 latoma de medidas en campo, quedando conforme.

3. CONCLUSION FINAL:

APROBADE X

RECHAZADD |
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PROYECTO/SERVICIO: REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: INCIMMET S.A.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA PLANTA Plano de Rev: | Fecha:
Referencia: 1 25/10/2023
RCM-02.01.3
Cadigo del Elemento: RCM-02 Desarrollo: N° de Reg.:
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A
3079

2000

Tolerancia Lineal 2230 30al 120a| 400a | 1000a] 2000a| 4000a| 8000 a| 12000 a 16000 & Desde
clase B en mm a 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000| 16000 | 20000 | 20000
+1 +2| +2 | +3 | +4 | +6 | +8 | +10]| +12 | +14 | +16
Seguin Norma ISO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones veBe
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag y
1 0 0 0 0 0 0 0
2
3 -ﬁ’/: ......
4 AM JULIAN
AVELLANEDA ANDRADE
5 INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N* 208801
Observaciones Generales:
Se realiz6 latoma de medidas en campo, quedando conforme.
3. CONCLUSION FINAL: APROBADO X RECHAZADD |
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INSPECCION DE SOLDADURA PROCESO SMAW
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CODIGO | RCM-02 22/11/2023
‘/ Fecha: 27/10/2023
=1 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE Revision: 11
% . .
INCATECH SOLDADURA (RE-001) Pagina: 1del

REGISTRO N°¢: \ 377
CLIENTE: INCIMMET S.A. PROYECTO: REMOLQUE
EQUIPO/ELEMENTO: REMOLQUE Plano(s) referencia: RCM-02-02.1
TAG/CODIGO: RCM-02 Equipo(s) empleados: GALGA

A: UNION DE CHASIS Y PLATAFORMA.

B: UNION DE GUARDA Y PLATAFORMA.
C: UNION DE SOPORTES DEL CHASIS.
D: UNION DE BARRA DE TIO Y CHASIS.

E: UNION DE TUBO CENTRAL DEL EJE Y
CHUMACERA.

INSPECCION VISUAL

Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspeccion visual) Fecha Inspeccion: 27/10/2023
Tipo de soldadura Evaluacion de soldadura
Marca .’;lur?tea c(:)ogég Co(;ielgo s Tipo | Acep. (0k)/ Resultado
Ranura Filete Discon Reparar de
Junta soldador R i
t (R) reparacion
1 A — X SW-01 2 — OK —
2 B — X SW-01 2 — OK —
ITEM 3 C — X SW-01 2 — OK —
4 D — X SW-01 2 — OK —
5 D — X SW-01 2 — OK —
LEYENDA: Tipo de discontinuidad
1. (V) Socavacion  3.(S)  Escoria 5.(P) Porosidad 7.(HL) High- 9.(IP) Penetracion
aislada Low incomp]eta
2(0L)  Solape 4.(IF)  Fusion 6.(CP) Porosidad 8.(C) Fisura  10.(DT) Otro
incompleta agrupada
Observaciones:  Proceso de soldeo realizado con alambre para soldadura ER70S-6.1.00 MIG
Amperaje: 80 - 100
APROBACION FINAL
CONTROL DE CALIDAD INGENIERIA SUPERVISION
3
Nombre: Harold Ordoriez Nombre: Ing. Williziﬁg'llaneda Nombre: Juan Jauregui
Fecha: 27/10/2023 Fecha: 2716 Fecha: 27/10/2023
Firma: / Firma: ﬂ% ............. Firma: % [ ¢
s 1AM JULIAN A~
7k AVELLANEDA ANDRADE Lt
/ INGENIERO uecmtco ~ U |
Reg. CIP N* 208801
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REPORTE FOTOGRAFICO




(ZINCATECH

DOSSIER DE CALIDAD Rev N°
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INGENIERO MECANICO
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PLANO DE DISENO




Reg. CIP N* 208801
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FICHA TECNICA
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"—‘f—';»-
INCATECHI

REMOLQUE RCM-02

FICHA TECNICA

TIPO : TRANSPORTE Longitud total .' 3.40 mts.
MODELO - RCM-02 Longitud de plataforma - 2.40 mts.
CAPAC. 1T Ancho de plataforma - 2.00 mts.
PESO © 600 KG Altura (piso - plataf.) .' 0.68 mts.
Ensamblaje - Soldadura MIG Acabado . Gloss o/ paletado

GUARDA DE
MNELUMATICO

SOPORTES /
APOYOS

ARO N°13

[ NEUMATICO

BARRA DETIRO ]

PLATAFORMA
PRINCIPAL PASADOR, SEGURO,
CADEMNA PARA

SOPORTES

INCATECH S.A.C.
Telf.: (+51)01 - 340 2760
Av. Javier Prado Este 7335 Ate-Lima.
Web: www.incatech.pe

E-mail: info@incatech.pe E ;
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ANALISIS DE ESFUERZOS
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Criterio de Falla:

El perfil con que fue disefiado el chasis del remolque es de acero. Un material
dactil, por lo cual el andlisis del chasis se basé en la teoria de la maxima energia
de distorsion (criterio de Von Mises).

La teoria de la maxima energia de distorsion establece que “la falla se producira
cuando la energia de distorsion por unidad de volumen debida a los esfuerzos
maximos absolutos en el punto critico sea igual o mayor a la energia de distorsion
por unidad de volumen de una probeta en el ensayo de tension en el momento de
producirse la fluencia.

Andlisis Efectuados

El primer estudio estatico al que debe ser sometida cualquier estructura es la carga
permanente generada por su propio peso y elementos fijos. Se model6 un sistema
de cargas referido al peso del chasis, peso de la carga a transportar (bomba), entre
otros.

Para este supuesto se tomaron los centros de gravedad por separado para cada
componente, esto con finalidad de tener calculo mas aproximado a la realidad.

INFORMACION GEOMETRICA DE LA ESTRUCTURA

CENTRO DE GRAVEDAD PESO  AREA  VOLUMEN

X 486.351 mm 100.834 kg | 4.3468 m” | 0.01284 m° MECANICO
Y 290.777 mm o cam ezt
Z 0.000 mm
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TEORIA DE LA MAXIMA ENERGIA DE DISTORSION (CRITERIO DE VON MISSES)

0 Niify

DATOS DE ENTRADA
VARIABLE SIMBOLO | VALOR [UNIDADES COMENTARIO
LIMITE DE FLUENCIA DEL MATERIAL| S, 24811 Mpa
TENSION DE VON MISSES o, 48.71 Mpa *
DATOS CALCULADOS
FACTORDESEGURDAD | FS | 509 | [ |

(*) Valor de acuerdo al estudio CAD/CAE

Segun la teoria de la maxima energia de distorsion (criterio de Von Mises), se
obtuvo un esfuerzo equivalente de 48.71 Mpa como se muestra, condicion
aceptable ya que el esfuerzo equivalente maximo esta por debajo del limite de
fluencia del material.
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CARTA DE GARANTIA
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EQUIPO: “"REMOLQUE”

CARTA DE GARANTIA

En relacion al equipo: REMOLQUE Modelo RCM-02, segun orden de compra
Nro.202303352, suministrado por nuestra representada, INCATECH S.A.C.,a la
empresa INCIMMET S.A., quedan establecidos los siguientes plazos de garantia
del equipo, teniendo en cuenta que dicho equipo se da por recepcionado con la
guia de remision Nro. T001-3928 el dia 30 de octubre del 2023.

La garantia es hasta por 06 meses a partir del 30/10/2023 para los defectos de
fabricacién que se generen después de entregado el equipo.

Esta garantia quedaria invalida si el equipo se viera dafiado por mal uso del mismo,
por riesgos catastréficos o por causas de fuerza mayor. Asi mismo quedaria
anulada en el caso de que se realicen modificaciones.
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CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N* 208801



INCATECH
INGENIERIA PARA EL MUNDO

2\

A

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

INCATECH SAC con RUC 20555474327 CERTIFICA el “REMOLQUE” de las
caracteristicas siguientes:

DESCRIPCION GENERAL

MARCA : INCATECH SAC
MODELO : RCM-02

N/S : 202303352

COLOR : PLATEADO Y NEGRO
ANO DE FABRICACION : 2023

CLIENTE : INCIMMET S.A.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DIMENSIONES : 3079 X 2000 X 680

MM (LARGO X ANCHO X ALTO):

NORMA TECNICA MATERIALES : ASTM A36 / A53 / A500 / AlSI1045
NEUMATICO : 185/70 R13

CAPACIDAD DE CARGA : 1,000 Kg.

Se expide el presente Certificado de Operatividad para los fines que el
interesado crea conveniente.

Atentamente,

INCATECH S.A.C / RUC: 20555474327
Av. Javier Prado Este N° 7335.
Ate Vitarte — Lima. Teléfono: (01) 3402760 // RPC 993148170
www.incatech.pe / jjauregui@incatech.pe

39



DOSSIER DE CALIDAD Rev N°
s REMOLQUE 1
" INCATECH INFORME DE FABRICACION | FECHA
CODIGO | RCM-02 22/11/2023
ANEXO 11

LISTA DE PARTES

WILLIAM JULIAN
AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO

Reg. CIP N* 206801



-

INCATECFHI

EQUIPO
REMOLQUE

MODELO: RCM-02

MANUAL DE PARTES

N° DE DOCUMENTO: OCINC202303352




REMOLQUE RCM-02

FACTOR DE SEGURIDAD..........ceuusee

1000KG

........ 2.2
|




REMOLQUE RCM-02

REF. N° DE PARTE CANT.

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

RCM-02-0001 1
RCM-02-00012
RCM-02-00013
RCM-02-00014
RCM-02-00015
RCM-02-00016

A O~ WDN P
N N P DD

CHASIS

PATAS DE NIVELACION
MECANISMO DE SUSPENSION
EJE TRANSVERSAL
BOCAMASA

SISTEMA DE TRACCION




RCM-02-00012 PATAS DE NIVELACION

121

004

LISTA DE PIEZAS

225

N° DE PIEZA N° DE PARTE CTDAD DESCRIPCION OBSERVACION
004 RCM-02-0002 2 PATAS DE NIVELACION
121 RCM-02-0003 2 PIN DE SEGURIDAD
224 RCM-02-0004 2 PASADOR ELASTICO DIN 11024
225 RCM-02-0005 2 CADENA




RCM-02-00013 MECANISMO DE SUSPENSION

|118| [119| 219
120
218 122
120 213
212
214 211
216
217
510 2151 [ 217
LISTA DE PIEZAS
N° DE PIEZA N° DE PARTE CTDAD DESCRIPCION OBSERVACION

118 RCM-02-0006 2 PLACA
119 RCM-02-0007 2 PLACA
120 RCM-02-0008 4 PERNO
122 RCM-02-0009 2 AMORTIGUADOR DE GOMA
210 RCM-02-0010 4 U BOLT
211 RCM-02-0011 4 PLACA
212 RCM-02-0013.1 8 ARANDELA PLANA
213 RCM-02-0013.2 8 TURCA HEXAGONAL CON SEGURO DE GOMA
214 RCM-02-0013.3 2 MUELLE
215 RCM-02-0013.4 2 PERNO HEXAGONAL
216 RCM-02-0013.5 2 TUERCA HEXAGONAL CON SEGURO DE GOMA
217 RCM-02-0017 4 ARANDELA PLANA
218 RCM-02-0018 4 ARANDELA PLANA
219 RCM-02-0019 4 TUERCA HEXAGONAL CON SEGURO DE GOMA




RCM-02-00014 EJE TRANSVERSAL

LISTA DE PIEZAS

N° DE PIEZA N° DE PARTE CTDAD DESCRIPCION OBSERVACION
003 RCM-02-0020 1 EJE TRANSVERSAL
216 RCM-02-0021 2 EJE DE BOCAMASA
204 RCM-02-0022 2 ARANDELA DE SEGURIDAD
205 RCM-02-0023 2 TUERCA DE SEGURIDAD
207 RCM-02-0024 8 PERNO HEXAGONAL
208 RCM-02-0025 8 TURCA HEXAGONAL CON SEGURO DE GOMA

209 RCM-02-0026

ARANDELA PLANA




RCM-02-00015 BOCAMASA

117
LISTA DE PIEZAS
N° DE PIEZA N° DE PARTE CTDAD DESCRIPCION OBSERVACION
117 RCM-02-0027 2 BOCAMASA
201 RCM-02-0028 2 SELLO RADIAL
202 RCM-02-0029 2 RODAMIENTO
203 RCM-02-0030 2 RODAMIENTO
220 RCM-02-0031 8 ESPARRAGO PARA ARO




RCM-02-00016 SISTEMA DE TRACCION

LISTA DE PIEZAS

N° DE PIEZA N° DE PARTE CTDAD DESCRIPCION OBSERVACION
206 RCM-02-0032 2 TAPA MUNON
221 RCM-02-0033 8 TUERCA DE SEGURIDAD DE ESPARRAGO
222 RCM-02-0034 2 ARO
223 RCM-02-0035 2 NEUMATICO




