
Duración4 244 horas

Centro Regional de Desarrollo
en Ingeniería Civil

de Supervisión de
Estructuras de Acero

Seminario Práctico
INFORMES E INSCRIPCIONES

Antes del 12
de junio

Después del
12 junio

La cuota de inscripción incluye la asistencia al curso, memoria
endiscocompacto, constanciadeasistenciayserviciodecafé

1. Miembrosdecualquierpartede laRepúblicaMexicana.
2.Estudiantesde licenciatura.Deberánmostrar credencial

vigenteocartade la institución.

Miembros
Colegio de
ingenieros civiles

$ 2500.00+IVA$ 2200.00+IVA

Profesionistas

Estudiantes

$ 2500.00+IVA $ 2800.00+IVA

$ 2000.00+IVA $ 2200.00+IVA

1

2

Duración 24 h

Las inscripciones podrán efectuarse mediante depósito de la
cuotacorrespondienteen lascuentas:

A nombre de CENTRO REGIONAL DE DESARROLLO EN
INGENIERÍA CIVIL, o por Internet con la !CLABE" bancaria
estandarizada 014470920001570138 ó

Favor de enviar su comprobante de depósito vía fax o por
correo electrónico con los datos completos para facturación y
losnombresde laspersonasquese inscribenal curso.
Su factura se entregará durante el evento contra entrega de su
comprobanteoriginaldepago.

BANCOSANTANDERSERFIN
CuentaNo.92-00015701-3

CuentaNo.0156147526
A nombre de CENTRO REGIONAL DE DESARROLLO EN
INGENIERÍA CIVIL, o por Internet con la !CLABE" bancaria
estandarizada 012470001561475267

BANCOBBVABANCOMER

Centro Regional de Desarrollo en Ingeniería Civil (CRDIC)
M. I. Héctor Soto Rodríguez
Arq. Ma. Elena Maldonado Porras
Tel/Fax: 01 443 3 19 89 37
E- mail:
crdic@prodigy.net.mx
hectorsotorod@prodigy.net.mx
crdic@hotmail.com

Morelia, Michoacán

1 al 3 de julio de 2010
Centro Histórico

Hotel Alameda

Jueves 1 y Viernes 2 de 9:30 a 14:00 h y de 16:00 - 19:00 h
Sábado 2 de 9:30 a 14:00 h

COMITÉ ORGANIZADOR

Cuota

OBJETIVOS

INVITACIÓN

Que el participante conozca los aspectos generales de
la supervisión de una obra en acero para lograr la
calidad requerida, en virtud de que el costo de una
estructura de acero, hace necesaria la optimización de
cada una de las etapas de diseño, fabricación y montaje,
no solamente en estructuras ordinarias, sino también en
estructuras especiales tales como puentes, plataformas
marinas, torres de transmisión de energía eléctrica,
tanquesdealmacenamiento,pormencionaralgunas.
Repasar las técnicas de ingeniería básica, fabricación,
transporte y montaje que prevalecen en México para
este tipo de estructuras y establecer criterios que hacer
antes, durante y después para que se logre un resultado
satisfactorio.

El Centro Regional de Desarrollo en Ingeniería Civil
(CRDIC), tiene el agrado de invitarlo a participar en el

, que se realizará los días 1, 2 y 3 de julio de 2010,
en lahermosaciudadcolonial deMorelia.

Seminario Práctico de Supervisión de Estructuras de
Acero

DIRIGIDO A

Profesionales de la construcción en acero,
supervisión y control de calidad que deseen
adquirir los conocimientos más avanzados e
intercambiar experiencias en la construcción de
todo tipodeestructurasdeacero.

Hotel Alameda Centro Histórico

Nota:

Av.MaderoPonienteNo.313,Col.Centro
Tarifa

Reservaciones: Verónica Ramírez Carbajal

(443) 312 20 23 Ext. 127 o 113
Ladasincosto :01 800 4500000

1. Los asistentes provenientes de otras entidades deberán confirmar
su asistencia al curso por correo electrónico o teléfono antes de su
trasladoa laciudaddeMorelia.
2. Las reservaciones de las habitaciones serán garantizadas
exclusivamentepor losasistentes.

Preferencial paraasistentesalCurso$850.00
Habitaciónsencillaodoble

3. No se aceptan cancelaciones o devoluciones una vez realizada la
inscripción. En todo caso, la cuota se abonará para otro curso que
elijael asistentedeacuerdoconsupreferencia.



SOLDADURA Y TORNILLERÍA (MVP)
4. CONTROL DE CALIDAD,

Y ATORNILLADAS (RGG Y CAV)
5. CONEXIONES SOLDADAS

6. MONTAJE DE ESTRUCTURAS
METÁLICAS (EGV)

1. INGENIERÍA BÁSICA (RGG y HSR)

2. INGENIERÍA DE DETALLE (EGV)

3. FABRICACIÓN DE ESTRUCTURAS
DE ACERO EN TALLER(EGV)

1.1 Aceros para fines estructurales

4.1 El Inspector de Estructuras y Soldadura

4.6 Pruebas Destructivas
4.7 Procedimientos de Soldadura y

Calificación de Soldadores

4.12 Reportes de Inspección

5.4 Tipos de soldaduras

5.1 Generalidades
5.2 Metal de aportación
5.3 Soldadura compatible con el metal base

5.5 Dimensiones efectivas de las soldaduras
5.6 Tamaño mínimo de soldaduras de penetración parcial
5.7 Soldaduras de filete
5.8 Soldaduras de tapón y de filete
5.9 Resistencia de diseño
5.10 Combinación de soldaduras
5.11 Tornillos de alta resistencia
5.12 Tornillos !al contacto" o pretensionados

6.1.1 Visita y condiciones del sitio de montaje

6.6.1 Control de calidad y avance de obra

lista de embarques
6.1.2 Planos de montaje y elaboración de

6.6.2 Soportes temporales

6.1.3 Selección del tipo de grúa

6.6.3 Documentación de errores

6.1.4 Accesos de maquinaria y equipo a la obra

6.6.4 Control de insumos
6.6.5 Trabajos extreordinarios

6.7 Plomeo, nivelación y alineación

6.10 Carta de terminación de trabajos
6.11 Manual de operación y mantenimiento

6.8 Torqueo y soldadura
6.9 Colocación de lámina losacero

6.9 Colocación de lámina losacero

6.1 Preliminares

6.2 Recepción de materiales
6.3 Herramientas y equipo
6.4 Acopio de materiales y zona de maniobras
6.5 Equipo y reglamento de seguridad en la obra
6.6 Montaje de estructuras metálicas4.8 Soldadura, Soldadura Fuerte y Procesos

de Corte
4.9 Procesos de Soldadura y Corte
4.10 Discontinuidades en el Metal Base

y Soldadura
4.11 Procesos de Reexaminación de Pruebas

no Destructivas

4.4 Simbología de las Soldaduras
4.5 Geometría de las Juntas Soldadas

y Terminología

2.1. Importancia de la ingeniería de detalle

3.1 Recepción del material
3.2 Tolerancias de laminación de perfiles
3.3 Almacenaje de materiales
3.4 Habilitado

3.3.1 Recepción de información del departamento de ingeniería
3.3.2 Selección de materiales
3.3.3 Almacén de taller, Herramientas y equipo
3.3.4 Programación de equipo de control numérico
3.3.5 Corte y punzonado de perfiles placa
3.3.6 Marcado de piezas
3.3.7 Supervisión y controles de calidad de habilitado

3.5.1 Recepción de información y materiales

3.6.1 Procedimiento de soldadura

3.5.2 Selección de materiales por marca de embarque

3.6.2 Control de calentamiento de soldadura

3.5.3 Herramientas y equipo

3.6.3 Pruebas y control de calidad de soldadura

3.5.4 Interpretación de planos de taller y armado de piezas

3.6.4 Herramientas y equipo

3.5.5 Preparación de ensambles de acuerdo a
procedimientos de soldadura

3.5.6 Marcado de piezas
3.5.7 Supervisión y controles de calidad

de armado

3.5 Armado

3.6 Soldadura

1.2 Perfiles estructurales y usos convenientes
1.3 Conceptos generales para el análisis y

1.4 Condiciones para lograr un diseño

1.5 Factibilidad y elección del tipo de

1.6 Conceptos básicos para el cálculo

1.7 Consideraciones generales para el

1.8 Aprovechamiento y optimización

1.9 Memoria de cálculo

diseño de la estructura

económico de la estructura

conexiones estructurales

y diseño de uniones soldadas

diseño juntas atornilladas

de materiales

1.10 Características generales de

1.11 Criterios de estructuración de
edificios de acero (HSR)

los planos estructurales

4.2 Responsabilidades del Inspector
4.3 Códigos, Estándares y Especificaciones

2.2 Recepción de la información
2.3 Elaboración de planos de taller con software X-Steel
2.4 Coordinación ingeniería - taller - montaje
2.5 Pedido de materiales
2.6 Información electrónica NCF para equipo de

control numérico
2.7 Plano de Montaje y detalles

TEMARIO

PROFESORES

ING.RAÚLGRANADOSGRANADOS

ING.CARLOSARROYOVEGA

ING.ERNESTOGUZMÁNVEGA

INGMARIOVILLAPÉREZ

M.I. HÉCTORSOTORODRÍGUEZ

UNAM

UNAM

MANUFACTURASMETÁLICASAJAX
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COORDINADOR
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6.1.5 Visita y condiciones del sitio de montaje
6.1.6 Oficina y almacén de obra
6.1.7 Evaluación del personal
6.1.8 Recepción de la cimentación y tolerancias

5.13 Juntas por aplastamiento o juntas de fricción
5.14 Tamaños de los agujeros
5.15 Agarres largos
5.16 Separaciones mínimas
5.17 Distancia mínima al borde
5.18 Separación y distancia al borde máximas
5.19 Tensión o cortante
5.20 Tensión y cortante combinados en conexiones por aplastamiento
5.21 Tornillos de alta resistencia en juntas que trabajan por fricción
5.22 Tensión y cortante combinados en conexiones por fricción
5.23 Resistencia ala plastamiento en los agujeros para tornillos


