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1. Introduccion

2. Caracteristicas Generales

La fabricacion del REMOLQUE Modelo RCM-05, 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.

CONTRATANTE

ADMINISTRACION DE
EMPRESAS S.A.C.

CONTRATISTA DE FABRICACION

INCATECH S.A.C

INTERVENTORIO

INCATECH S.A.C

EQUIPO FABRICADO REMOLQUE
MODELO RCM-05
NUMERO DE SERIE (N/S) AES3110171887
ORDEN DE COMPRA 3110171887
TIPO DE SERVICIO FABRICACION
CANTIDAD 01 UND

3. Documentos de Referencia

Planos de fabricacion: planos de disefio suministrados por la empresa

INCATECH S.A.C

4. Materiales

Perfil “C” ASTM A36 de 4”

Tubo rectangular LAC de 2 1/2” x 1 1/2” x 1/8”
Tubo cuadrado LAC de 1 1/2” x 1/8”

Tubo redondo SCH-40 de 2 1/2”

Tubo redondo SCH-80 de 3”

Tubo redondo 2 1/2”
Plancha ASTM A36 estriada de 3/16”
Plancha ASTM A36 estriada de 1/2”
Muelle Parabdlico Cap. 1.5Tn
Neumatico RIN 13 + Aro 4 agujeros

CIP N* 86532
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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, 6xidos, 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 fabricacidon 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 D1.1 y 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 de procesos adecuados y efectuarse nuevamente.

(FiNCATECH
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5.5.Preparacion 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 util de servicio
que se espera. El tipo de limpieza que se utilizar4 en taller para la
estructura, plataforma, apoyos, etc. ser& 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.

Ultima
Norma SSPC Descripcion
pe ravision
Comentarios bre P ract je superti r y d
PC-S DM r 2015
) m r
PC.SP1 | t
Limple herr v
PC-SP ¢ Nov.- 20
anuale
| laxa « orra
SF F F t 1 lcas N 3
I I Al mocar ]

5.6.Aplicacion de recubrimiento

El tipo de pintura aplicada es base anticorrosiva gris sobre metal
previamente tratado para posterior pintado en color plateado y negro en
acabadado gloss, con espesor de pelicula seca por capa de 2 — 3 mills.

6. Puntos de Inspeccién

Parametros Técnicos de material — Anexo 1
Control Dimensional — Anexo 2
Inspeccién de Soldadura proceso MIG — Anexo 3
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7. Conclusiones

El REMOLQUE modelo RCM-05, se fabrico teniendo en cuenta los planos de
referencia y especificaciones técnicas.

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

ANEXOS

CIP N* 86532
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ANEXO 1

PARAMETROS TECNICOS DE MATERIAL
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1. Tubo rectanqular 2 1/2"x1 1/2"x1/8"

R DE ACERO ASTM A500

20 % 40 et x V2 | - ?
+ - + . |
| ;‘u.f.r) | LU xr"' ' Ié
15 1]
{ 18 !
25 x50 "x2 | 2 |
| 25 |
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) |
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1.2 |
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| 25 |
50x75 %3 | & T d|
| 45 |
El tubo rectangular de acero estructural laminado t ”é? 1
al caliente (LAC), presenta una soldadura interna con | | I 18
el sistema ERW. Son ampiiamente utilizados en el ! ;L
mantenimiento industrial, implementos agricolas, 5 = I 3 1
equipos de transporte, etc. X! X% 4 |
|45
Especificaciones: ASTM AS0O, AISI ASOD — ?
> ‘
Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar i £xe= 2;' 80
Longitud 6 metros I [ 2 )65 |
/ [ 28 7676 |
3 9,174 |
50 %150 Fab -y : 4 YA, |
— L —
| 47 Y |
Limite de Fluencia . - : b 2%
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2 *] 2 S44 |
oE Resisten 1 | ¥ | 8B |
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&‘NCATECH I )
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Ralph Oliver Facho
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2. Tubo cuadrado 1 1/2" x1/8"

TUBO CUADRADO DE ACERO ASTM A500

ke | Wl | e i

mm pulg mim Ka/m

08 | 0493
20%20 34" x 34" 15 | 0857
2:—) 1040
15 | 1061
25x25 TxT 2, | ]:4!?0
25 x4
30 | 193
|;» | 104
WP x30 | 1YL x 1YL *_1_&*,_; 168 _
2 1.86
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40 2 %11 e e
x40 | TV2 X1V Se S 67
3 | 3320
45 ! 432
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( TUBOS ACEROA500 | o ——
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3 4 316
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N — e — ot
El tubio cuadrado de acero estructural laminado al '2 . ;‘;e'
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: de - 43 | 143
I By A )
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3. Perfil “C” ASTM A36 de 4”

Canal

Seccién

Poralte x Peso

Nomunales m::: n
A\
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caxas s0 m am ®a T8 B0 &85 88 8 W 0o aw uo 4M 1% 15 RO M
Caxea a4 w2 AT Lot s WO &L W wr wo ne A% 3N no am mn ne B U=
cexn2 ni w2 o0 aa &n ne m A w2 taz Ta K54 Bes me RCO e 0 w2 206
Coanms s LS T9s L 8 an e M WL 1 BN B2 A W 4 wn 1M w wmr L
ceas w3 w " S n e m an owr 190 . L ne ar ae i3 in a LR
cBine w b £€0 2 s 2333 B4 2Am UJT £E3 63 200 1A M ) 168 taf X))  sel
cmxnun »L b e neL s 22 A N06 19 12 e e o € ns AL u pLS ) mn
cHiws e 03 124 842 991 2334 'S6 JESE 100 MY 80 6 28 RO 16E 182 4 NE W
C WKL na ) e oo m W4 203 W 102 A o u wm LY s un w s ar
€100 s =4 L i " ¥4 00 P 1K 0S4 ¥ X0 M w N8 U 164 2 1w
C wxs w2 o4 S8 713 n B4 03 AL 12 NG N8 AN m wm PiA wmn (LY 21 e
C 440 %4 m o n 164 200 H590 000 QI 1 AW OF 1 0 N B M0 S0

Fabricanon mpacd sotire padialn

Longined sstdndar e £ my 1230 m

¥
| i |
T y
k .
{
-
ASTMA S 2530 Min &80 . 5825 1 1T
ASTMAS29.50 3615 M. 4570 - 7030 T X4 x a
ASTMAGTZ-50 375 Min &570 Min
ASTMAIVALZS-50 15 Mn om0 - B2 tw
ASTMAISAST2-50 ELIY &S0 . 582% +
x
Y

/\"32 800 8315700 | ventas@deacero.com deacero.com

https://www.deacero.com/canales-estructurales

ramEarassdRtEEaRsREIRRTRRaS

Ralph Oliver Facho Ca
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4. Tubo redondo SCH-40de 2 1/2”, SCH-80 de 3”:

Tubos A53 /A106

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

[
Tubo de acero negro sin costura, tri-norma AS53

/ 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 estda destinada a aplicaciones
mecanicas y de presion y también es aceptable

para usos ordinarios en la conduccion de vapor, ( TUBER‘A DE ACERO )

agua, gas, y las lineas de aire.

Este tipo de tuberia es apta para ser soldada Tolerancia Dimensional

y roscada. La vida util corresponde al uso en Espesor : A
condiciones normales para lo que fue fabricada. e it -12.5% del valor nominal
Peso +/-10% del valor nominal
Propiedades Mecanicas 18" hasta 11/2"
} - - - ) ; - +/- /64"
Resistencia a la Traccion, min 80000 PSI (415 MPa o ¥
iCah ie Vrecrion, mn | 000 P = DIeLo 2" hasta 24" +/1% del
Fluencia, min 35000 PSI (240 MPa) valor nominal

STD SCH-40 SCH-160
Diametro | DiIlen. —M@M@¥@¥@¥M™ ™ —0MM 0 0 0 @ — —  — — 0 —————
Nominal | Exterior Espesor Espesor Doasd Espesor Paio Espesor Espesor

Nominal - Nominal Nominal Nominal Nominal Pt

mm

_ W% | w7 | 224 |oe3| 2 0.80 302 | o80 1 -
38 | w7 | 2351 | 084 | 23 | o | 320 ke = )=
2 213 277 127 162 373 162 478 195
34 | 267 287 169 | 220 391 | 220 | 556 | 230 |
el 334 | 338 | 250 | 3¥ _ 324 | 455 Léi’-_"a 635 | 42
114 422 356 339 447 4,85 447 635 | 58l
12 483 | 368 | 405 54 | 508 541 74 | 725
2 603 391 5.44 748 554 | 748 874 nn
21/2 730 | 56 | 863 n4 | 700 .41 953 | 1492 |
3 889 | 549 | M29 127 | 7e2 1527 T3 | 2135 |
4 143 602 16.07 2.3 856 2232 13.49 3354 |
5 %3 | 655 | 277 3097 | 953 3097 1588 | 4912 |
3 168.3 (AL 2826 4256 1097 42.56 18.26 6757 |
8 2091 | BB | 4255 6464 | 1270 64.64 2301 | m27 |
10 273.0 9.27 60.29 8155 1509 | 9598 2858 | 17227
|74 3238 953 73,88 9746 748 | 13205 3332 | 23869 |
14 3556 | 953 | 8133 10739 | 1905 1581 387N | 28172 |
16 4064 953 9377 123.30 244 20354 | 4049 | 36538 |
18 457 | 953 | 10516 13915 | 2383 | 25457 | 4524 | 45939 |
20 508 953 n71s 15512 2619 3119 5001 | 564.85 |
2 559 | 953 | 12913 17109 | 2858 37385 | 5398 | 67230 |
24 610 | 953 14112 187.06 | 39.9( ﬁN@NTE!IM BO8.27 |

11 sssnserease .chociit‘”"’a
Ralpt‘g!:::g :n?dmco ELECTRICO
CIP N* 86532
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5. Plancha Estriada ASTM A36 e=1/8"

Planchas de Acero Estriadas

ASTM A36

Limite de Fluencia

(kg/em2) 2110-3510
Resistenciaa la

Traccion (kg/cm?2)

Alargamiento (%) 25 min.

Doblado al Frio

(Sobre si mismo) Sin Fisura

Propiedades Mecanicas

( PLANCHAS A36 ESTRIADAS |

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

Dimensiones Nominales

Especificaciones: ASTM A36, ASTM A786

28 1200 2400 63.49
Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar.

4.4 1200 2400 103.56
Se mide en espesor x ancho x largo 5.8 1200 2400 137.85

Tolerancias de Masa Especifica

TOLERANCIA PARA MASA PROMEDIO DE

ESPESO NOMINAL | MASA ESPECIFICA LOTES
mm NOMINAL (En % de la masa especifica manual)
(Kg/mv)

25 20.69 - 5

29 2367 8 5

59 47.39 5 a3

. epona Sl LL anca de lungitu 13 mn m. Eglfo de aplano 4 mm

GFINCATECH
2 T E
A TN

..........................................

Ralph Oliver Facho Castaneda

INGENIERO MEGANICO CASCTRICO
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6. Plancha A36 de 1/4”, 1/8":

Planchas de Acero
ASTM A36

plancha

Peso
Tedrico

15 | we |woo]| 4 | 2400 | B 33.9]
20 | sie4 |oo| 4 | 2400 ] & 44,05
25 | 332 |w2o0] 4 | 2400 ] & 5555
1200| « | 2400 ] 8 6708
30 | v
1500 5 3000 10 109.2
1200] 4« | 2400 | B 10050
45 3Ne
1500 | 5 | 3000 | 10 1645
1200 4 2400 B8 134,81
60 | " |wsoo] s | 3000 | 10 212.00
1500 5 8000 20 42390
1200 4 2400 B 18060
(_ PLANCHAS DE ACERO A36 ) | ®° | = [l Teo [0 [ oo
2400 8 8000 20 904,32
~ 200| 4 | 2400 | & 203.26
Planchas de acero, también conocido 00 | = 5001 S 130001 0 318.00
como laminado en caliente (LAC) de ‘ ' 1500 5 | 6000 | 20 635.85
acero en calidad A36. La plancha es una 24001 8 | 6000 | 20 1017336
placa de acero estructural utilizado para 200) 4 | 24001 8 27930
la construccion en general y aplicaciones BO0L S 13000 | 0 52400
lndustnales‘ 120 2" 1500 5 6000 20 B4780
2400 B 000 20 1356.48
Especificaciones: ASTM A36, AlS| A36 3000} 0 16000 | 20 | 169580
00| 4 | 2400 ] 8 36374
Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar. el [l ok e o et L
2400) 8 €000 20 180864
. 3000] 10 | eooo | 20 | 226080
Se mide en espesor x ancho x largo
\ -~ 1200 4 2400 B 43560
1500 5 | 3000 | 10 671175
Limite de Fluencia . 9 V" |1S00] S ] 6000 | 20 4R35
0 o 2 24 min. 2400| 8 | 000 | 20 | 24776
T (ka/mm2)
° 8 30001 10 6000 20 268470
m O > 5 c
T C Resistencia a la : 1500 5 | 6000 | 20 1766.25
g | i Ty 41 min x| r o] 8 [ eoo0 282600
‘5 0| Traccion (kg/mm?2) 240 20 2
og 3000] 10 6000 20 353250
-~ -
o Alargamiento (% 18 mi 15001 S | 6000 | 20 2260.80
ens50mm min. 32 11" | 2400 8 000 20 261728
3000| 10 000 20 4521.60
1500 | 5 | 6000 | 20 | 268470
NORMA GRADO B 38 | 12 |z400] 8 | 8000 | 20 420557
A 1500 5 &000 20 3153250
E, 4 5 4
A36 025 | 0812 0040 0050 = 040 & 5 ol e Tl ol
max max max max
3000) 10 &000 20 7065.00
. . . FINCATECH
https://www.fiorellarepre.com.pe/FichaTecnica/605020.pdf ( o
' \ c
L j _7("_; -
e L

“'"""""i;(‘).é;;["y.};a;
Ralphmootg::: :ngfmco ELECTRICO
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7. Alambre para soldadura ER70S-6 1.0 mm MIG:
Composicion quimica
Elemento P [ il Si ] Cu
Porcentaje nominal 0.010%  0.06-0.15 % 1.40-1.85%  0.80-115%  0011%  0.005%
Aprobaciones
Grado ABS 38A
Sociedad ABS 38A
Teste Charpy
Como Soldado
Declaracion condicional AWS
Impact Value (met) 814
Temperatura de prueba -20degC
Clasificaciones
Grado ERT0S-6
Nombre AWS A5.18  ASME SFA-5.18

Propiedades tipicas de Tension

Alargamiento Condicion

Tipo de corriente CA/CDICC (+)(-)

22 % Como Soldado CC(+)

Deposito

Corriente 80-160 A

Diametro 0.8 mm

Tension 17-21V
Fuente:

https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-gmaw/mild-

steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm

GiNcATECH
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8. Ferroline C20 (CO2 20% in Ar 80%):

; idad de [
NCh 2245 Of. 2015
FERROLINE C20

300000002855

echa de Version: 04-04-2018

SECCION 1: Identificacion del Producte Quimico y de la Empresa

AR 1.
i-'

Diraccion Electronica del Proveade

Pagina Web d&f Proveador

| SECCION 2: Identificacion de los Peligros

NCh 382 Clast dlrvisid

intive segdn NCh 2190

ssificacon segun 54 33585 & T H2E nt
peligro dz axplosian =n caso de
Etiqueta SGA:
\ I i NCt
FINCATECH
Fuente: =

https://www.airproducts.com.pe/web/pe

.................................

)y
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9. Pintura Gloss Poliuretano Catalizado:

Fuente:

2. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO
: X3 Gloss Poliuretano Catalizado,
: Pintura de Acabado Automotriz.

Nombre del Producto
Tipo de Producto
Color

Acabado

LIQUIDO

INFLAMABLE

: Sequin carta de colores.
: Brillante,

MNHUANABEDAD

§ = RGO MAO

1 = REAGO VNG

d =RENCO DS

3 = RESGO MOOERADD

4 = RESDO ALTO (MORTAL

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

Componentes Peligrosos

Ingredientes N®CAS % en Peso
Xilol 1330-20-7 18.03
Resina Esterinada 64
Pigmento 2-15
Aditivos - 3

Nota: Se considera como componentes peligrosos los solventes en

mayor porcentaje.

: Fiscalizad
Ingredientes % en Peso
Xilol 18.03

16

....................

FiNcATECH
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Ralph Oliver Facho Castaneda
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10. Base al aceite anticorrosivo:

2. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Nombre del Producto :Base al Aceite Automotriz X20.
Tipo de Producto : Pintura Base Anticorrosivo.
Color :Blanco, gris, rojo oxido, negro.
Acabado :Mate

¢

LIQUIDO
INFLAMABLE

3

o 0 = MESEO MRO
uN m 1 1= RSSO MINMG
i 2 = MESGO LEVE
— - 1 = REAGO NODENAOG
3 = MEAGO ALTO (NONTAL)
3.COMPOSICION

Este es un producto a base de resina alquidica, pigmentos organicos
e inorganicos, talco micronizado, aditivos y solventes,

. Pelj
Ingredientes N® CAS % en Peso
Solvente 3 8006-64-2 22
Resina Alguidica = 30
Talco Micronizado - 40
Pigmento 6
Aditivos - 2

Nota: Se considera como componentes peligrosos los solventes en
mayor porcentaje

Fuente:

http:w.anypsa.com.pe/linea-industrial/base/base-al-aceite-maestro

GincaTECH
D c":"'u =
S _,L —+ \

..........................................

liver Facho Castafeda
Ralp'l:anotnumo MEGANICO BLECTRICO
CIP N* 86532
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PROYECTO/SERVICIO: REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA FRONTAL Plano de Referencia: Rev: 1 | Fecha:
RCM-05.01.1 26/06/2024
Codigo del Elemento:  RCM-05 Desarrollo: N° de Reg.:
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A
) 2000 .
Tolerancia Lineal 2230 30a | 120a | 400a | 1000a | 2000a | 4000a | 8000a | 12000a | 16000a | Desde
clase B en mm 120 | 400 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000 | 20000
+-1 ) +-2 +-3 +-4 +-6 +-8 +-10 +-12 +-14 +-16
Seguin Norma I1SO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones V°B°
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag
1 0 0 0 0 0 0 0 ("ﬁmc ATECH
5 e
3 A T
4 Haiph Oliver Facho Castaneda
5 N 86832
Observaciones Generales:
Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.
3. CONCLUSION FINAL: APROBADO K RECHAZADO [_]
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PROYECTOISERVICIO: REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA LATERAL Plano de Referencia: Rev: 1 | Fecha:
RCM-05.01.2 26/06/2024
Codigo del Elemento:  RCM-05 Desarrollo: N° de Reg.:

2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES

681,7

Tolerancia Lineal 2230 30a | 120a | 400a | 1000a | 2000a | 4000a | 8000a | 12000a | 16000a | 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 I1SO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones V°B°®
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag
1 0 0|00 0O 0 |0 ATINCATECH
3 g Sy
4 Raiph Oliver Facho Castaneda
TROENTERD WEuh e 5 i
5 CIP N* 86532

Observaciones Generales:

Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.

3. CONCLUSION FINAL:

APROBADO K]

RECHAZADO [ ]
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PROYECTO/SERVICIO: ] REMOLQUE
COMPANIA/CLIENTE: ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
Elemento: VISTA SUPERIOR Plano de Referencia: Rev: 1 | Fecha:
RCM-05.01.3 26/06/2024
Codigo del Elemento:  RCM-05 Desarrollo: N° de Reg.:
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A
) 3079 -
L / \
gl B o
o
Tolerancia Lineal 2230 30a | 120a | 400a | 1000a | 2000a | 4000a | 8000a | 12000a | 16000a | Desde
clase B en mm 120 | 400 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000 | 20000
+-1 +-2 +-9 +-3 +-4 +-6 +-8 +10 +-12 +- 14 +16
Seguin Norma I1SO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones V°B°®
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag _
1 0 Jofoflo]lo] oo AFINCATECH!
2 o F K
3 TS S
4 Raiph Oliver Facho Castaneda
5 CIP N* 86532
Observaciones Generales:
Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.
3. CONCLUSION FINAL: APROBADO K RECHAZADO [_]
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INSPECCION DE SOLDADURA PROCESO MIG
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‘ e i Fecha: 27/06/2024
2 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE Revision | 11
VINCATECH SOLDADURA (RE-001) Pégina: 1del

REGISTRON°® | 205
CLIENTE: AESA PROYECTO: REMOLQUE
EQUIPO/ELEMENTO: REMOLQUE Plano(s) referencia: RCM-05.02.01

TAG/CODIGO:

INSPECCION VISUAL

RCM-05

Equipo(s) empleados:

A UNION DE CHASIS Y PLATAFORMA.
B UNION DE GUARDA Y PLATAFORMA.
C: UNION DE SOPORTES DE CHASIS
D UNION DE BARRA DE TIRO Y CHASIS

E UNION EN TUBO CENTRAL DEL EJE Y
CHUMACERA.

GALGA

Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspeccion visual) Fecha Inspeccion: 27/06/2024
Tipo de soldadura Evaluacion de soldadura
Marca \’]\luncig Cc(i)(;j . igiﬂggfre WS Tipo | Acep. (k) /| Resultado
Ranura Filete Discon Reparar de
Junta t R L,
: (R) reparacion
1 A — X CT-SD01 2 — OK -
2 B — X CT-SD01 2 — OK -
ITEM 3 C - X CT-SD01 2 — OK —
4 D — X CT-SD01 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
Nombre: Gerson Blanco Nombre: Ing. Ralph Facho Nombre: Juan Jauregui
Fecha: 27/06/2024 Fecha: 27/06/2024 Fecha: 27/06/2024
g kl P
Firma: Firma: ( NCAIECP Firma: / y =
e sy F 1
................ . é

i Facho Castaheds
INGENIURO MNECANKO ELEL co

CIP N* 86532
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REPORTE FOTOGRAFICO




DOSSIER DE CALIDAD Rev N°

> REMOLQUE 1

i

SINCATECH INFORME DE FABRICACION FECHA
oc | 3110171887 03/07/2024

Ralph Oliver Facho Castaheda
INGENIURO MECANKO ELECTRICO
CIP N* 86532
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oY
/

@NCMMEM%

..........................................

Ralph Oliver Facho Castaneda
INGENIURO MECANKO ELECTRICO
CIP N* 86532
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ANEXO 5

PLANO DE DISENO
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‘Raiph Oliver Facho Castaneda

INGENIERO MECANICO ELECTRICO
CIP N* 86532
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FICHA TECNICA
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—

A\ZINCATECH

REMOLQUE

FICHA TECNICA | MODELO: RMC-05

MODELO : RMC-05
PESO NETO : 450 Kg
CAPACIDAD : 1000 Kg
ENSAMBLE : Soldadura MIG Ancho: 2.00m
MATERIAL : ASTM, A500 / A36 Alto:
ACABADO : Gloss color plateado, negro

ESCALERA
PORTATIL DE PARA BOMBA

2 PELDANOS

DIMENSIONES:
Largo total: 3.08m
Largo plataforma: 2.40m

0.68m

BASE DE FIJACION

GUARDA
NEUMATICO

SOPORTES /
APOYOS
DELANTEROS

NEUMATICO N° 13
PASADOR, SEGURO

CADENA PARA

SOPORTES
INCATECH S.AC. ({"iNCATECH
Telf.: (51) 01 - 340 2760 Pafaa. a ¥
Av. Javier Prado Este 7335 Ate-Lima. = 4
Web: www.incatech.pe ;i Gilver Facho C ssiaeda
E-mail: info@incatech.pe MIRNIENG MCANICO ELECTRICO
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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
ductil, por lo cual el analisis del chasis se baso6 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
méaximos 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 tensién en el
momento de producirse la fluencia.

Analisis 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 modelé 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*

Y 290.777 mm

Z 0.000 mm
GiNCATECH
o R
- -/R——%( AN

.................................

.........

Ralph Oliver Facho Castaneda

INGENIERO MECANICO ELECTRICO

CIP N* 86532
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TEORIA DE LA MAXIMA ENERGIA DE DISTORSION (CRITERIO DE VON MISSES)

DATOS DE ENTRADA
VARIABLE SIMBOLO | VALOR |UNIDADES COMENTARIO
LIMITE DE FLUENCIA DEL MATERIAL| S, 248.11 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 méxima energia de distorsiéon (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.

GiNcATECH
- _) .::?; e,

'
.

..........................................

CIP N* 86532
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CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD




-
Q 5 INCATECH
a INGENIERIA PARA EL MUNDO

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

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

DESCRIPCION GENERAL

MARCA - INCATECH SAC

MODELO : RMC-05

COLOR : NEGRO, PLATEADO

ANO DE FABRICACION : 2024

ORDEN DE COMPRA : 3110171887

CLIENTE : ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DIMENSIONES : 3079x2000x680 mm
(largo x ancho x alto) :

NORMA TECNICA MATERIALES ASTM A36 / A500
PESO NETO : 450 KG.
CAPACIDAD : 1,000 KG.

Se expide el presente Certificado de Operatividad con fecha 03 de julio del
2024, para los fines que el interesado crea conveniente.

Atentamente,
WFINCATECH
S
=

CIP N 06532

INCATECH S.A.C / RUC: 20555474327
Av. Javier Prado Este N° 7335.
Ate Vitarte — Lima. Teléfono / Cel 993148170
www.incatech.pe
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ANEXO 11

CERTIFICADO DE GARANTIA'Y CALIDAD
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EINCATECHI

CERTIFICADO DE GARANTIA'Y CALIDAD

La empresa INCATECH SAC, suscribe mediante este certificado de garantiay calidad ala empresa
ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C. por el equipo: “REMOLQUE” modelo RMC-05, que ha
sido fabricado de acuerdo a las caracteristicas y normas iniciales de nuestra oferta econémica,
orden de trabajo y aplicando normas de fabricacidn.

Dicho equipo ha sido sometido a las pruebas e inspecciones requeridas por el area de Control
de Calidad de INCATECH SAC, reflejando los resultados en los registros, esquemas, y materiales
empleados en el desarrollo de la misma.

En consecuencia, garantizamos el uso del “REMOLQUE”, en un plazo de trabajo de 06 meses, a
partir de la fecha de entrega.

DATOS:

CLIENTE : ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.
EQUIPO : REMOLQUE

MODELO : RMC-05

CAPACIDAD : 1000 Kg

N° DE SERIE : AES3110171887

ORDEN DE COMPRA : 3110171887

FECHA DE ENTREGA : 03/07/2024

EXCEPCIONES:

Esta garantia quedaria invalidada si el equipo se viera dafiado por mal uso del mismo, por riesgos
catastroficos o por causas de fuerza mayor. Asi mismo quedaria anulada en el caso se realicen
modificaciones.

Aprobado por:
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