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1. Introducción  

La fabricación del DISPOSITIVO PARA EXTRACICÓN DE PIEDRAS EN 

NEUMÁTICOS “SACAPIEDRA” Modelo SP-INC-02, requiere de una serie de 

condiciones específicas que van desde un adecuado diseño, una selección 

técnicamente aceptada en materiales en procura, para su posterior 

construcción, concluyendo con el control de calidad que garantiza un 

producto que cumple con las exigencias del cliente. 

2. Características Generales 

CONTRATANTE AESA 

CONTRATISTA DE FABRICACION INCATECH S.A.C 

INTERVENTORIO INCATECH S.A.C 

DISPOSITIVO FABRICADO SACAPIEDRA 

MODELO SP-INC-02 

ORDEN DE COMPRA 3110173197 

TIPO DE SERVICIO FABRICACIÓN 

CANTIDAD 02 UND 

 

 

3. Documentos de Referencia 

 

Planos de fabricación: planos de diseño suministrados por la empresa 

INCATECH S.A.C 

 

4. Materiales 

 
 

• Plancha A36 de 3/8" 

• Plancha A36 de 1/2" 

• Plancha A36 de 3/4" 

• Barra redonda A36 de 3/4" 

 

 

5. Proceso de Fabricación  

De acuerdo al requerimiento de dimensiones solicitado por el cliente, el diseño 

en la etapa de concepción, se consideran los criterios de resistencia de 

materiales de acuerdo al tipo de servicio del “SACAPIEDRA”. 

 

 

 



 

4 
 

Rev N° 

1 

FECHA 

31/07/2024 

DOSSIER DE CALIDAD 

        SACAPIEDRA 

OC 3110173197 

INFORME DE FABRICACION 

Características: 

 

5.1. Preparación del metal base 

Las superficies a ser soldadas deberán ser uniformes, planas y libres de 

imperfecciones, escamas finas, óxidos, grasa, rasgaduras, fisuras y otras 

discontinuidades que afectarían adversamente la calidad o resistencia de la 

soldadura. 

El método empleado para la preparación de los biseles es cortar por esmeril. 

 

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 

fabricación previamente establecidos. 

 

5.3. Inspección de Soldaduras 

Para el control de las soldaduras realizadas en taller, se deben realizar las 

inspecciones en los sitios indicados según el registro de inspección 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, tendrán que ser removidas por 

medio de procesos adecuados y efectuarse nuevamente. 

 

5.5. Preparación de superficie previa aplicación de recubrimiento 

La selección del método apropiado de preparación del sustrato depende de la 

naturaleza del mismo, del medio ambiente y de la vida útil de servicio que se 

espera. El tipo de limpieza que se utilizará en taller para la estructura, plataforma, 

apoyos, etc. será SS PC – SP 1, SSPC – SP2 y SSPC – SP3. 

Los trabajos de preparación de superficies están normalizados por varias 

asociaciones internacionales siendo una de las más difundidas la norma 

americana SSPC (Steel Structures Painting Council, Pittsburgh USA) definiendo 

en cada categoría los distintos procedimientos requeridos para realizar una 
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correcta limpieza de superficie previo a la aplicación de un revestimiento o 

pintura. 

 

 

 

5.6. Aplicación de recubrimiento 

El tipo de pintura aplicada es pintura en polvo proceso electrostático sobre metal 

previamente tratado para posterior pintado en acabado color amarillo cat, con 

espesor de película seca por capa de 2 – 3 mills. 

 

6. Puntos de Inspección 

 

• Parámetros Técnicos de material – Anexo 1 

• Control Dimensional – Anexo 2 

• Inspección de Soldadura proceso MIG – Anexo 3 
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7. Conclusiones 

El “SACAPIEDRA” Modelo SP-INC-02, se fabricó 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 prácticas de fabricación adoptadas 

por nuestra organización, tomando en cuenta las normas internacionales de 

inspección de soldadura. 
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ANEXO 1 

 

PARAMETROS TECNICOS DE MATERIAL 
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1. Plancha A36 de 3/8", 1/2", 3/4":  
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2. Barra lisa ASTM A36 de 5/8”: 
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3. Alambre para soldadura ER70S-6 1.0 mm MIG: 
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4. Ferroline C20 (CO2 20% in Ar 80%): 
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5. Epoxi Poliester: 
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ANEXO 2 

 

CONTROL DIMENSIONAL 
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PROYECTO/SERVICIO: SACAPIEDRA 

COMPAÑÍA/CLIENTE: AESA 

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO 

Elemento: VISTA LATERAL Plano de Referencia:  
SP-INC-02.01.01 

Rev: 1 Fecha: 
25/07/2024 

Código del Elemento:     SP-INC-02 Desarrollo: N° de Reg.:01  

2. UBICACIÓN DE LAS DIMENSIONES 
 

 

 

 

  

Tolerancia Lineal 
clase B en mm 

2 a 30 
30 a 
120 

120 a 
400 

400 a 
1000 

1000 a 
2000 

2000 a 
4000 

4000 a 
8000 

8000 a 
12000 

12000 a 
16000 

16000 a 
20000 

Desde 
20000 

+- 1 +-2 +- 2 +- 3 +- 4 +- 6 +- 8 +- 10 +- 12 +- 14 +- 16 

Según Norma ISO 13920 

Elemento a b c d e f g Observaciones VºBº 

Muestra ∆a ∆b ∆c ∆d ∆e ∆f ∆g   

1 -1 0 0 0 0 0 0   

2          

3          

4          

5          

Observaciones Generales:  
Se realizó la toma de medidas en campo, quedando conforme. 

3. CONCLUSIÓN FINAL:                                             APROBADO                         RECHAZADO  X 

a 

b 
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PROYECTO/SERVICIO: SACAPIEDRA 

COMPAÑÍA/CLIENTE: AESA 

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO 

Elemento: VISTA FRONTAL Plano de Referencia:  
SP-INC-02.01.02 

Rev: 1 Fecha: 
25/07/2024 

Código del Elemento:      SP-INC-02 Desarrollo: N° de Reg.:01  

2. UBICACIÓN DE LAS DIMENSIONES 
 

 

 

 

 

Tolerancia Lineal 
clase B en mm 

2 a 30 
30 a 
120 

120 a 
400 

400 a 
1000 

1000 a 
2000 

2000 a 
4000 

4000 a 
8000 

8000 a 
12000 

12000 a 
16000 

16000 a 
20000 

Desde 
20000 

+- 1 +-2 +- 2 +- 3 +- 4 +- 6 +- 8 +- 10 +- 12 +- 14 +- 16 

Según Norma ISO 13920 

Elemento a b c d e f g Observaciones VºBº 

Muestra ∆a ∆b ∆c ∆d ∆e ∆f ∆g   

1 0 0 0 0 0 0 0   

2          

3          

4          

5          

Observaciones Generales:  
Se realizó la toma de medidas en campo, quedando conforme. 

3. CONCLUSIÓN FINAL:                                             APROBADO                         RECHAZADO  X 

a 
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ANEXO 3 

 

INSPECCION DE SOLDADURA PROCESO MIG 
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REGISTRO DE INSPECCIÓN VISUAL DE 

SOLDADURA (RE-001) 

Fecha: 26/07/2024 

Revisión: 1.1 

Página: 1 de 1 

REGISTRO N°: 562  

CLIENTE: AESA PROYECTO: SACAPIEDRA 

EQUIPO/ELEMENTO: SACAPIEDRA Plano(s) referencia: SP-INC-02.02.1 

TAG/CÓDIGO: SP-INC-02 Equipo(s) empleados: GALGA 

 

 

INSPECCIÓN VISUAL 
Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspección visual) Fecha  Inspección: 26/07/2024 

 

 

Marca 

 

N° de 

Junta 

 

Códig

o de 

Junta 

Tipo de soldadura  

Código de 

soldador 

 

WPS 

Evaluación de soldadura 

 

Ranura 

 

Filete 

Tipo 

Discon

t. 

Acep. (ok) / 

Reparar 

(R) 

Resultado 

de 

reparación 

 

 

ITEM 

1 A ꟷ X CT-SD01 2 ꟷ OK ꟷ 
2 B ꟷ X CT-SD01 2 ꟷ OK ꟷ 
3 C ꟷ X CT-SD01 2 ꟷ OK ꟷ 
4 D ꟷ X CT-SD01 2 ꟷ OK ꟷ 

LEYENDA: Tipo de discontinuidad 
1. (U) Socavación 3.(S) Escoria 5.(P) Porosidad 

aislada 

7.(HL) High-

Low 

9.(IP) Penetración 

incompleta 
2.(OL) Solape 4.(IF) Fusión 

incompleta 

6.(CP) Porosidad 

agrupada 

8.(C) Fisura 10.(DT) Otro 

Observaciones:      Proceso de soldeo realizado con alambre para soldadura ER70S-6.1.00 MIG 

Amperaje:               80 – 100  

APROBACIÓN FINAL 

CONTROL DE CALIDAD INGENIERIA SUPERVISIÓN 

Nombre: Harol Ordoñez Nombre: Ing. William Avellaneda Nombre: Juan Jauregui 

Fecha: 26/07/2024 Fecha: 26/07/2024 Fecha: 26/07/2024 

 

Firma: 

 

 

Firma: 

  

Firma: 
 

 

 

A: UNION DE UÑA EN BRAZO 
PRINCIPAL. 
 
B: UNION DE ASA Y BRAZO PRINCIPAL. 
 
C: UNION ENTRE CARTELA LATERLA Y 
BRAZO PRINCIPAL. 
 
D: UNION DE CARTELA FRONTAL Y 
BASE. 
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DOC. 000011-07-24

INFORME N° DC-24-295

FECHA 26/07/2024

OC N° 3110173197

Material 1 Material  2

6 mm 4 mm

N° Identificación Calificación

1 CT - SD01 A

2 CT - SD01 A

Pd: Porosidad C: falta de fusion

Fb :Socavado El: Fisura longitudinal

D: Falta de Penetracion Et: Fisura transversal

Nombre: Nombre: Nombre:

Fecha: Fecha: Fecha:

Condicion de Superficie

26/07/2024

Juan Jauregui

PROYECTO/SERVICIO:  SACAPIEDRA SP-INC-01

Material

Perfil de acero

Norma Tec. Material ASTM A36

Proceso de soldadura GMAW - (MIG)

Procedimiento N°

P-LP-250 Pr.julio-2024 ASME SECCIÓN VII Apéndice 8.Methods for Liquid Penet. Exam. ASME SECCIÓN Art. Liquid Penetran Examination 

Criterios de Aceptación

REPORTE DE INSPECCIÓN 

TINTES PENETRANTES

CLIENTE:

PRACTICA:

ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.

Codigo Norma Referencia

PRODUCTO REMOVEDOR PENETRANTE REVELADOR

Fabricante CANTESCO CANTESCO CANTESCO

Marca C101- A P101S-A D101-A

Termometro-Flulce Modelo 561 Luxo-Lutron LX1108 Modelo

Metodo de examinacion

Tipo I - Penetrantes fluorescentes 

Tipo II - Penetrantes Visibles 

Metodo de Remoción

Modo de aplicación

Limpieza Posterior

Componente Observaciones

Cristian Timoteo Orejas de anclaje OK.

Tiempo de penetración :  

Temperatura de prueba:  

10 minutos

 18°C -25°C

26/07/2024 26/07/2024

APROBACIÓN FINAL

Control de calidad

Gerson Blanco

SupervisiónIngeniería 

Ralph Facho

R:    Rechazado

Producto

ANALISIS DE CORDONES DE SOLDADURA 

Leyenda- DiscontinuidadesLeyenda- Calificación

RS: Reproceso  de soldadura

A:    Aprobado

Cristian Timoteo Soporte de canastilla OK.

Soldador

Barra solida Plancha

Esmerilado Irregular Rugosa Pulida

Perfil tubular Fundición

NoSi

Inundación

Enpolvereado Spray

Sumergido

Nivel 1- Bajo

Nivel 2 -Medio

Nivel 3 -Alto

Nivel 4- Ultra Alto

Método A: Lavable con agua

Método B: Post Emulsificable Lipofílico

Método C: Lavable con solvente

Método D: Post Emulsificable Hidrofílico

PENETRANTE

REVELADORREMOVEDOR

Elemento BElemento A

PENETRANTE
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ANEXO 4 

 

REPORTE FOTOGRAFICO 
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ANEXO 5 

 

FICHA TÉCNICA 
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SACAPIEDRA 

  FICHA TECNICA MODELO: SP-INC-02 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

TIPO  : SOPORTE 

PESO NETO : 21 Kg 

USO EN : VOLQUETES 

ENSAMBLE : Soldadura MIG 

MATERIAL : ASTM A36 

ACABADO : EPOXI POLIESTER AMARILLO 

   CAT 

DIMENSIONES: 

Largo:  30 cm 

Ancho: 20 cm 

Alto:     83cm 
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ANEXO 6 

 

PLANO DE DISEÑO 
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ANEXO 7 

 

MEMORIA DE CALCULO 
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DISEÑO Y ANÁLISIS ESTRUCTURAL POR EL MÉTODO DE ELEMENTOS FINITOS (FEA) 

DISPOSITIVO PARA EXTRACCIÓN DE PIEDRAS EN NEUMÁTICOS “SACAPIEDRA” 

 

INTRODUCCIÓN: 

El proyecto consiste en el diseño y estudio mediante el método de elementos finitos, de 

resistencia estructural y comportamiento del dispositivo. 

Para llevar a cabo el estudio se utilizará el software de elementos finitos ANSYS que 

viene incluido en el paquete del programa INVENTOR 2022. 

El objetivo general de este trabajo es analizar los niveles de esfuerzos y deformaciones 

producidos en el dispositivo. 

 

Consideraciones para el Cálculo: 

El dispositivo es instalado en la parte de atrás entre los neumáticos donde está ubicada 

la piedra, se le solicita al conductor del vehículo que retroceda, la piedra se traba en 

dispositivo y este logra extraer el objeto de entre los neumáticos. 

 

La carga a considerar está alineada con el brazo del dispositivo, el objetivo del análisis 

es determinar la carga máxima que soporta. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Configuración de trabajo del dispositivo 

Fuente: Elaboración CAD 
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Resultado de Análisis: 

 

Se sometió el equipo a una carga de 1500 Kg, se obtuvieron los siguientes resultados: 

 

1. Factor de Seguridad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CONCLUSIONES: 

El dispositivo está diseñado para soportar una carga de 1500Kg, siempre que esta se 

encuentre alineada con el brazo del dispositivo, con un factor de seguridad mínimo de 

2.0 
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ANEXO 8 

  

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD 
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CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD  

 

INCATECH SAC con RUC 20555474327 CERTIFICA el dispositivo para 

extracción de piedras en neumáticos “SACAPIEDRA” de las características 

siguientes: 

 

DESCRIPCIÓN GENERAL 

MARCA   : INCATECH SAC 
MODELO   : SP-IN-02 
COLOR   : AMARILLO CAT 
AÑO DE FABRICACIÓN : 2024 

ORDEN DE COMPRA : 3110173197  
CLIENTE   : ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C. 

 

 

ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 
 
DIMENSIONES    : 30cmx20cmx83cm 
(largo x ancho x alto) :   
NORMA TÉCNICA MATERIALES : ASTM A36 
PESO NETO    : 21 kg. 
CAPACIDAD    : 1500 kg. 
FACTOR DE SEGURIDAD  : 2 
 
 
 

Se expide el presente Certificado de Operatividad con fecha 31 de julio del 
2024, 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/Cel.: 993148170 
www.incatech.pe 

http://www.incatech.pe/
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ANEXO 9 

  

CARTA DE GARANTÍA 
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CERTIFICADO DE GARANTIA Y CALIDAD 

 

La empresa INCATECH SAC, suscribe mediante este certificado de garantía y calidad a la empresa 

ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C. por el dispositivo para extracción de piedras en 

neumáticos “SACAPIEDRA” modelo SP-IN-02, que ha sido fabricado de acuerdo a las 

características y normas iniciales de nuestra oferta económica, orden de trabajo y aplicando 

normas de fabricación. 

Dicho equipo ha sido sometido a las pruebas e inspecciones requeridas por el área 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 dispositivo para extracción de piedras en neumáticos 

“SACAPIEDRA”, en un plazo de trabajo de 06 meses, a partir de la fecha de entrega. 

DATOS:  

CLIENTE  :         ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C.   
EQUIPO   : SACAPIEDRA PARA NEUMATICO 
MODELO   : SP-IN-02 
CAPACIDAD  : 1500 Kg 
ORDEN DE COMPRA : 3110173197 
FECHA DE ENTREGA : 31/07/2024  
 

EXCEPCIONES: 

Esta garantía quedaría invalidada si el equipo se viera dañado por mal uso del mismo, por riesgos 

catastróficos o por causas de fuerza mayor. Así mismo quedaría anulada en el caso se realicen 

modificaciones. 

Aprobado por: 


