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RESUMEN EJECUTIVO 

 

 

Keywords: HERRAMIENTA DE EXTRACCIÓN, ENGRANAJES GEAR RING. 

 

En el primer capítulo se expone todos los antecedentes generales que serán necesarios 

evaluar para el diseño de herramienta de extracción de engranajes Gear ring de cargador 

frontal modelo 992 CATERPILLAR, obviamente partiendo desde el inicio del proyecto 

que es el objetivo general y los objetivos específicos, luego se expondrá la metodología 

de diseño a utilizar que será las más acorde a nuestro proyecto seguido de las 

especificaciones técnicas, que deberemos profundizar en detalle para poder llegar a 

escoger la solución más adecuada y precisa para nuestro proyecto, esta parte nos mostrará 

el origen del proyecto y su necesidad básica que fue solicitada por el taller de la maestranza 

AUEL LTDA. 

 

En el segundo capítulo se mostrará la ingeniería básica del proyecto, dando a conocer los 

requisitos específicos y necesarios para el diseño de nuestra herramienta, desde esta etapa 

surgirán los bosquejos de nuestra solución, los cuales mostraron de manera gráfica y 

reconocible cada una de las partes de la herramienta, es por eso que reforzaremos con 

información cada uno de estos segmentos, para lo cual se integrarán los respectivos 

análisis sistémico y funcional mostrando los subsistemas y componentes, con la intención 

de despejar todas las dudas que surjan al lector. 

Se evidenciarán todos los cálculos y análisis pertinentes en la siguiente sección de 

ingeniería de detalle y sus respectivas memorias de cálculo del proyecto y análisis de 

esfuerzo básico a cada componente de la herramienta. Para culminar se mostrarán los 

costos y presupuestos necesarios para poder concretar el proyecto con su fabricación. 
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SIGLAS Y SIMBOLOGÍA 
  
 
SIGLAS 
 
 
AISC: American Institute of Steel Construction; Instituto Americano del 

Acero 

ANSI: American National Standards Institute; Instituto Americano de 

Normalización 

ASTM: American Society for Testing and Materials; Sociedad Americana de 

Ensayo de Materiales 

ICHA: Instituto Chileno del Acero 

INN: Instituto Nacional de Normalización 

Nch: Norma Chilena 

ASME: American Society of Mechanical Engineers  

3D: Tres dimensiones 

INN:  Instituto nacional de normalización 

AWS: American Welding Society 

 
 
SIMBOLOGÍA 
 
 

%: Porcentaje 

kg: Kilogramo 

L: Largo 

m: Metro 

m²: Metro cuadrado 

m³: Metro cúbico 

mm: Milímetro 

N: Newton 

P: Peso 

Mpa: Mega pascal 

kg/cm2: Kilogramos por centímetro cuadrado 

kg/mm2: Kilogramos por milímetro cuadrado 

kg/m3: Kilogramos por metro cubico 

Ø: Diámetro 

Ksi: Mil libras por pulgada cuadrada 

Plg: Pulgadas 

$: Peso chileno 
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no le agradaba que se perforara el engranaje. Otro de los sistemas empleados por la 

empresa era una cadena de cuatro puntas, esta descrita por su propio nombre, daba la 

facilidad de poder obtener más puntos de apoyo o de extracción, no obstante, no había 

nada con lo que se pudiera conectar al engranaje, lo cual implicaba tener que soldar piezas 

externas al elemento principal.  

 

Una de las posibles soluciones es observar todos los sistemas empleados por la 

empresa y poder obtener lo mejor de cada uno y realizarles modificaciones. La solución 

anterior es aplicable al diseño de la herramienta; si en esta etapa se pudiera proponer un 

mecanismo interesante y adecuado como solución, entonces se podría estudiar el 

mecanismo de cuña o encaje, esta es una idea innovadora y a su vez de fácil interpretación 

y diseño, también podemos adherir a este sistema el uso de mecanismos como de puntos 

de enganche o conexión, esto con el fin de adquirir un fácil y rápido uso y montaje de este. 

Para concluir, el diseño conceptual evidenciara las condiciones de factibilidad del 

proyecto, para seguir en curso con la siguiente etapa de la metodología.  

 

1.2.3. Realización  

 

En esta tercera etapa, las alternativas propuestas en la primera fase se materializan 

en forma de boceto y dibujos preliminares de diseño, luego se evalúan a través de varios 

criterios dichas alternativas y se decide cuál de ellas se llevará a la etapa siguiente. Ya 

decidida la potencial solución, se debe materializar el producto por medio de un conjunto 

organizado, tales como componentes, formas, dimensiones y acabados. Como 

consecuencia de lo anterior, se podrá obtener los conceptos definidos del diseño, estos 

muestran cómo se enlazan las diferentes partes.  

 

Esta etapa se puede llegar a comparar con la ingeniería básica de un proyecto, 

porque incluye la solución definitiva o reciente de este,  como bosquejos, croquis y cada 

estudio de los subsistemas y partes del proyecto. Este proceso lo podemos separar en dos 

partes, la primera consta de los diseños preliminares que son aclarados en su forma, 

materiales y conexión entre estos. La segunda parte será la selección del mejor diseño 

preliminar tras pruebas de funcionalidad, uso, apariencia, percepción del usuario 

potencial, durabilidad y facilidad de elaboración, manufactura o construcción.  

 

En conclusión, para este proyecto se decidirá diseñar una herramienta de 

extracción, la cual contará con puntos de conexión o enlace al puente grúa, seguido del 

mecanismo de cuña o encaje extensible.  

 

1.2.4. Diseño De Detalle 
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En esta cuarta y última etapa, una vez que se ha obtenido una realización aceptable 

del objeto diseñado, todas las partes que constituyen la pieza se diseñan en detalle, o bien 

se seleccionan de catálogo como es el caso de componentes estándar, tales como 

rodamientos, tornillos y motores. El producto final es un resumen de la necesidad que 

motivó este trabajo.  

 

Esta como última etapa del proceso de diseño, comienza por una definición 

entregada por planos de conjunto y estudios anexos, estas tienen como objetivo común, la 

recopilación de todo documento necesario para la fabricación del producto, en esta fase la 

metodología alcanza las secciones como planos de fabricación, análisis de carga y/o de 

esfuerzo. Debido a esta última etapa, esta se destaca por ser la más extensa, ya que es la 

que contendrá más información de la herramienta. Para concluir, en la etapa de diseño de 

detalle será nombrada la ingeniería de detalle, etapa donde se mostrarán todos los análisis 

y resultados finales de la ingeniería básica del proyecto. 

 

 

1.3 ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 

 

 

En este punto se abordarán las especificaciones técnicas del proyecto, las cuales 

consisten en presentar el lugar donde se implementará la herramienta y los equipos que se 

utilizarán para llevar a cabo el funcionamiento de esta, tales como puente grúa y con 

mayor importancia el engranaje Gear Ring, finalizando con una evaluación de las actuales 

herramientas o sistemas de trabajos empleados.  

 

 

1.3.1 Maestranza AUEL 

 

En este punto, se dará a conocer sobre la maestranza AUEL y a lo que se dedica 

esta, para poner en contexto la situación, los principales trabajos a realizar en esta planta 

son: fabricación, reparación y mantención de equipos industriales. En la figura 1.2 se 

explica la distribución y talleres de la maestranza. 

 





http://tucaterpillar.blogspot.com/2008/06/servpro-ingeniera-e-industrias-es-una.html
https://www.lectura-specs.es/es/modelo/maquinaria-para-la-construccion-y-obras-publicas/cargadoras-de-ruedas-caterpillar/992k-1042564
https://www.lectura-specs.es/es/modelo/maquinaria-para-la-construccion-y-obras-publicas/cargadoras-de-ruedas-caterpillar/992k-1042564


https://maqpe.com/mando-final/


https://www.l-ex.es/products/elevacion/pulpos/pulpo-de-cadena/pulpo-cadena-3-ramales-112t-o13mm/
https://www.l-ex.es/products/elevacion/pulpos/pulpo-de-cadena/pulpo-cadena-3-ramales-112t-o13mm/
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1.4.2.1 Sociedad americana para prueba de materiales 

 

La Sociedad Americana para Prueba de Materiales es una organización 

encargada de editar normas, artículos y documentos técnicos relacionados con todo tipo 

de materiales. Entre las áreas que cubre se encuentran procesos de tratamientos, productos 

de hierro y acero, Ingeniería y materiales de construcción, plásticos, textiles, etc. Entre su 

amplio repertorio de normas, se encuentra la ASTM A-36, esta norma corresponde al 

Acero A36 que es una aleación del acero al carbono. Se puede utilizar en una amplia 

variedad de formas (planchas, tubos, barras, láminas, etc.), y las piezas pueden ser unidas 

mediante cualquier tipo de soldadura. 

 

1.4.2.2 Sociedad americana de soldadura 

 

La sociedad Americana de Soldadura, American Welding Society por su sigla en 

inglés AWS es una organización que tiene como misión avanzar en la ciencia, la 

tecnología y la aplicación de la soldadura. Promueve el desarrollo de la tecnología, la 

teoría y la práctica de la soldadura. Se dedica a la certificación de inspectores de soldadura 

de acuerdo con sus normas, donde se requiere aprobar un examen que compruebe los 

conocimientos de los inspectores sobre los procesos y procedimientos de la soldadura. 

 

1.4.2.3 ASME 

 

  ASME es el acrónimo de American Society of Mechanical Engineers (Sociedad 

Americana de Ingenieros Mecánicos). Es una asociación de profesionales, que ha 

generado un código de diseño, construcción, inspección y pruebas para equipos 

industriales. 

 

1.4.2.4 ASME B30.9 

 

 La norma ASME B30.9 requiere que una persona designada inspeccione las 

eslingas y los accesorios nuevos antes de su primer uso, además de que el usuario u otra 

persona designada realicen una inspección visual de la eslinga cada día que se utiliza. 

Además, una persona designada deberá realizar una inspección periódica, por lo menos 

anualmente, y deberá llevar un registro de cada inspección. Para más información sobre 

las inspecciones, consulte la sección Inspección de Cadenas de este documento, o consulte 

la norma ASME B30.9-1.9. 

 

https://es.wikipedia.org/wiki/Acr%C3%B3nimo
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Fuente: Eslingas de Cadena información general (UNE-EN 818-2-4-6) 

Tabla 1-1. Dimensiones y tolerancias 

 

 

 

 

 






























































































