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Proyecto Mostazal

* El proyecto de titulo se realizara
en referencia al proyecto de
Mostazal.




Proposito de Proyecto
de Titulo

* Dar ha conocer el Tubest y sus
ventajas en galpones industriales.

* Desarrollar un guia de fabricaciony
montajes en Tubest de un proyecto
realizado por ODR Ingenieriay
Montajes.




Objetivo General

Objetivo Especifico




Definicion del Tubest

¢Qué es el Tubest?

Elementos estructurales compuestos de
perfiles Ohm y Sigma, que generan un perfil
rectangular con tres atizadores en cada
alma. El resultado es un elemento
constructivo nitido y esbelto de gran
eficiencia estructural, para vigas 'y
columnas.
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Sistema Tubest

* Sistema Constructivo Tubest, el
cual satisface la necesidad de
contar con pilares y vigas
tubulares de acero para la
construccion.

* El uso méas comun del Tubest es |la
construccion de naves industriales,
supermercados, centros
comerciales, edificios y oficinas.




Tipos de Tubest

Tubest Grandes Dimensiones

Seccion Perfiles Tubest® C

Seccién Perfiles Z - Tubest®

Y

* Tubest C
* Tubest One

Seccion Perfiles Tubest® Grandes dimensiones
e TubestZ B Desde2s0a400mm | F AN\ \_/

€5 Desde 326 mm

Bl —»|e eo
Y Desde 600 a 800 mm eq
. N\
|

€5 Desde 3a4 mm




P.U. EEMM
ITEM UN CANT P.U. % PERD TOTAL S 7/ KG %
PERFILES KG 53.732 1.200 6,0% 68.343.443 1.272 64,4%
PERFORACIONES uwN 3.802 300 0% 1.140.600 21 1,1%
GRUA MONTAJE HR 180 18.000 10% 3.564.000 66 3,4%
TRANSPORTE umN 4 300.000 0% 1.200.000 22 1,1%
. SOLDADURA KG 1.075 1.300 10% 1.536.747 29 1,4%
Costos y Tiem POS e . Py i
DISCOS CORTE 9" uwN 150 1.200 10% 198.000 4 0,2%
DISCOS CORTE 14" UnN 50 2.800 10% 154.000 3 0,1%
M.O. FABRICACION HD 358 35.000 7% 13.415.195 250 12,6%
M.O. MONTAJE HD 358 35.000 7% 13.415.195 250 12,6%
. . . PLANOS DE FABRICACION KG 53.732 35 0% 1.880.635 35 1,8%
b P re C I O U n Ita rl O COSTO DIRECTO KG 53.732 1.975 106.126.647 1.975 100,0%

* Tiempos de entrega del Fabricante
”Cintac” : 45 a 60 dias habiles.

* QObras Civiles

| 4 CONSTRUCCION NUEVO ALMACEN 113 days lun. 10-10-1 mié. 15-03-
12 QObras Preliminares 2 wks jue. 10-11-16 mié, 23-11-
13 Movimientos de Tierra 2 wks jue. 24-11-16 mié, 07-12-
14 | Fundaciones 4 wks jue. 24-11-16 mié. 21-12-
15 Muros 2 wks jue. 08-12-16 mié. 21-12-

-;0 DR Obras Civiles

tratista Movimiento de Tierra

ODR Obras C

ODR Obras Civiles




Protocolos de
Fabricacion

* Los Protocolos en fabricacién, es
un control de cada ejecucion que
se genera en maestranza o en
obra.

* Un protocolo, establece normas
que se siguen, para una buena
ejecucion.

Protocolos

Planos de
Fabricacion

Certificado de
Calidad

Calificacion de

Soldador

Nombre Armador: \U-AN

4. e\ Xon

Nombre Ayudantes: “pptw.cio ' Mawt. ez

Fecha de Fabricacion: 99 / 4L [\

Pieza: YA - Cantidad: i
Tino de estiuictiira Rectangular Variable

YO

Longitud +/- 3 (mm)

XQ A

Altura +/-3 mm

{CO

A
Cumple No Cumple Cumple No Cumple

Cumple

No Cumple

Y

X

Infor:

‘macion de Proceso de Soldadura

Nombre del Operador: o\ o\ E\avola

Fechade Proceso: 9%\ | (L |\ D e

Diametro del alambre: () € I—

Tipo de Alambre: A\ A O

TipodeGas: DR\
Posicion Amperaje Voltaje Avance

Registro Variable de Soldadura Fijo S ) e D=l
Movil

Termiacion del filete de Soldadura

No Cumple

Marca del Soldador

Poros

Socavacion

Curvatura

Cumpl

] No Cumle

Marca del Operador

~

Cuadratura

Perforaciones

( A’M\:"" |

Vo 7o A C o

Nombre o

Firma del Supervisor




CERTIFICADO DE CALIDAD N®: 12807 /2017

P ro t O C O | O S d e Cintac 5.A.LC a través de su drea de Control de Calidad certifica que los siguientes productos:
N° item Codigo Cantidad Descripcion material
000001 36013521 12 [TUBEST NG 600X300X6X3.00 MM 10500

F a b r | C a C | (,) n 000002 36013522 12 [TUBEST NG 600X300X6X3,00 MM 6000

Han sido comercializados e inspeccionados, de acuerdo a las siguientes normas de calidad:

N° tem Normas de Calidad
000001 ASTM A36-ET-16 f MA-07-02
000002 ASTM A36-ET-16 / MA-07-02

Nombre Cliente: ODR INGENERIA MONTAJES LIMITADA

Rut: 76034857-0

Direccidn: J

N® Orden de compra: 53

N? Orden de Venta: 10286290

Fecha: 05.12.2017

Se otorga el presente certificado, a peticion del interesado, paralos fines que estime conveniente.

7

Jefe de Calidad
Cintac 5.A.1.C




Protocolos de
Fabricacion

Calificacion de Soldador.

PlA

NO VALIDA

O ORIGINAL

A\@-.-su

Informe N* - 90970118
Fecha Inf.  : 165042010
RU.T. Estampa : CSU-F34
WPSN' IM-PWPS-007-18 IM-FWFS-008-19 Foto FochaPr.  :11/04/2018
PQR N* T 81
Tipo de unidn soidada - SEMIAUTOMATICC
Preceso de Scldadura . FCAW-G
Material base ;ASTMA 572 Cr. 50 }
Varlablos Valores %WC Usados Rango Calificado
Preoaso da Sol a / Tipo(Tabs 4. 10 flemt) FCAW-G FCAW-
[ Corrents fPolavidad __ et 2]
Electrodo: Unico - Mot %Q Unico
Posicioni Tabla 4 10, tam4 ) +4G TODAS
resion SOGACLA Asgandents Ascendania
Respaido (Sio No) (Tabla 4 10, 5em 7) NO Con y sin raspakio
MatorlalEspecificacionas
Malerial Gase ASTNAST20650 | GRUFCTI
Espesor (pancha 25mm, 3,2 3 Bmitedo
Cana| Farura do bizel cotle (TIpoX) | Renurs de blsel doble (Tgo X
Flate TODAS
Espeser Caferia ) Tudo
Canal
(11 J—
Diametro ceneris
canal
Filete TODAS
Matal Aporte] Tabie 4. 10%em 3 ) !
| Espacificacion N* ] A 529 AS20
Clasificacitn ] ES1TI-N2e € 81T1-NR2c
Nomee F | ]
Gasllipo Fundanta | S0z 100% Co;
N/A: No Aplicable S/ Sin Informacien
RESULTACO INSPECCION VISUAL{4.8.1) T Aceptanio

RESULTADO PRUEBAS DE ENSAYO NO DESTRUCTIVO (4.30.3.2) : Cumple segln informe N° 9097X01/18R
RESULTADO ENSAYO DE DOBLADO GUIADO{4.30.5): NIA

[ Figura Ndmero y Tipe | Resultade | Figura Nameroy Tipe | Resultado |
NIA | NA | NIA | NiA |

RESULT, AYO A FILETE 3
Aparienzia NA N/A NIA !
Penetracion de raiz en ba ¢ freciura NIA NIA NIA J
Prueba de soldadura conducida por ; Prancisca Comnep
Pruebas mecéricas conducidas por : A
Inferpretado por 1 Josd Comajo R.
IT™M SpA. Cortifica que don. __. . auu&wmyksmmwswmme?qtgk:?mngm

COmectos y U oS CLPCNSS 06 DrUeta fuercn preparados, oS y yados de rdo a log requent
AWS D1.1.Ecicion 2015 Solaments pOr 1comendacion recalficar dentro de 5ol moses a cordar fecha del informs,

LR
Cfizina Contra: Av Konnady 8170 - Of, 515 - Vitacurs - S8nsage 0: 2 2004 0753

\Web; www.itmsga.ol E.mait mspecdionimens o




Normas establecidas

INSTITUTO NACIONAL

* Nch 2369 of 2003 Disefio sismico Instalacion Industrial
* Nch 203/2006 Acero para uso estructural
* Nch 427/1 Req. Para calculd estructural

* Nch 428/2017 Estructura en Acero “Ejecucién de
construccion en acero perfil laminado soldados y tubos”

* Nch 431/2010 Sobre Carga de Nieve

e Nch 432 of 71 Calculé de accidén del viento sobre la
construccion

* Nch 1537 of 2009 Disefio estructural de edificio — carga
permanente y sobre carga de uso

* Nch 3040 of 2007 Prevencion de incendios en edificios —
Pintura Intumescente aplicadas en elementos
estructurales de acero — Inspeccidn




Pardmetros de
Soldadura

* Soldadura, unién de dos
elementos o mas elementos de
acero.

* Tipos de Soldadura

A

- > Arco manual

=l Arco Sumergido

Mig Solido

Tig
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Fabricacion de Tubest

en Maestranza | ;
* Planos de Fabricacion. . o -
* Documentos graficos que || e ’ i

proporcionan todos los
antecedentes necesarios para la
confeccion de acero estructural.
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£ 9912 Jp =
8 &
CORTE TIPICO DE PERFIL TBE0O PARA VIGAS DEL MARCO

ESC:1:20

PILAR PIMUIZQ):TBE00XID0NEXS rmm




Piezas a Fabricar

Listado de elementos a fabricar en
el proyecto Mostazal, se realizan
en un orden y planificacién para
controlar la mano de obra de la
maestranza.

Vigas y Pilares - Tubest

Costaneras Laterales y Techo — Tubest Z

Fabricacion de Colgadores y Techo

Fabricacion de Riostras

Fabricacion de Pilares de Viento

Fabricacion de Puntales
(Hombro)




Proceso de , .
L, — Dimensionado
Fabricacion

Ubicacion de
Planchas

v

Procesos de ,
Fabricacion Pinchazo de

Soldadura a
planchas

v

* Todo proceso de fabricacion,
conlleva un orden para la entrega Verificacion de pieza
final del elemento fabricado. y pinchada

v

Remate de Totalidad

v

de la pieza

v

Limpieza

Codificacion de
elemento

Verificacion de
Soldadura y Pintado
Limpieza

v



Tiempos de
Fabricacion y Pintura

* Los plazos de fabricacion en
maestranza es de 25 dias habiles.

lun, 10-10-16 vie. 11-11-1 355+
lun, 17-10-16 vie. 11-11-1 1755

17 Fabricacion Estructura Metalica 5 wks
18 4 wks

Pintura Estructura Metalica

* Pintura en Estructura Metalica.

Anticorrosivo

> Intumescente

Sello de

Terminacion



® ® @ ® ®
FoM PEM PIM PEM rz?
PLIN1 PUN1 PLIMT PLIM1 PUN1
Montaje de Tubest | |z .
PUNZ PUNZ2
* Planos de Montaje
. 8
* Orden Almacenamiento :| &,
[ P11M q{]’
Pernos de Conexion A325 PUN1 PUN1 PUNY PUN1
#
P10OM
PUNZ PLUNZ FUNZ
A o
PUN1 PUN1 il PUNI
P1M P2M PIM |yONTAE PAM P3M
120 SmTEF}S TECE%IAERE DER
RRIOSTRAS TECHO
PUNTALES




Montaje de Pilares

Montaje Tubest Montaje de Vigas
Montaje de Verticales
* El Montaje de Tubest se debe —
realizar en un orden légico en Montaje de Riostras de
basandonos a los planos de Cubierta
Montaje. Los elementos a montar
son los siguientes Montaje de hombro

Montaje de Pilares de Viento

Montaje de Costaneras
ENEEES

Montaje de Costaneras
Cubierta

Montaje de Colgadores




Apriete de Pernos
A325

e Para finalizar con el Montaje del
Tubest, Se realiza él apriete de
pernos de conexidn de todo el
galpon.

* Se debe realizar él apriete con
llave torque solo los pernos a325

e Auto nivelacién de los pilares.




Tiempos de Montaje

* Los plazos del montaje es de 25
dias habiles.

* En el montaje se deben considerar
herramientas, equipos y mano de
obra capacitada.

Montaje Estructura Metalica

Pintura Estructura Metalica (Terreno)

5 wks
1wk

jue. 22-12-16 mig. 25-01= 15
jue. 26-01-17 mie. 01-02- 19




Montaje

* Radier
* Touch up de Pintura y Ensayos

e |nstalacidon de Revestimiento



Conclusion




Fin de la Presentacio
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