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I.I INTRODUCCTON TEORICA

En los clásicos elevadores de motores que se encuentran er la mayoría de los talleres

automotrices están conformado por una estructura tipo caballete con un tecle, en el cual

se emplea un personal mínimo de 2 operarios y un maestro, lo que conlleva a un

aumento de recursos de m¿no de obra.

Con el diseño y construcción de un elevador hidráulico para motor de vehículo liviano,

se disminuye el uso de recursos (mano de obra) con un personal minimo de 1 persona

con resultados operativos óptimos y con un menor esfuerzo lisico preservando siempre

la seguridad del personal que manipula el equipo.

Cuando se comienza a diseñar el elevador de motores, hay que tener objetivos

claramente establecidos:

l.- el elevador tiene que ser lo suficiqttemente grande para levantar el motor de un

automóviI convencional 1

e
2,- tiene que ser lo zuficientbrgente'Iesistente para no deformarse o debilitarse a causa

del uso repetitivo

Este elevador tiene un tamaño apropiado y tiene una finalidad de que puede ser

mejorado y es tan resistente que tendrá una vida útil larga. El espesor del acero es

mayor que el de cualquier unidad semejante de hechura comercial con excepción de

esas enormes grúas para motores de vehiculos pesados.



)

I.2 OBJETIVO GENERAL

En este Proyecto, servirá p¿¡ra poner en práctica conocimiento adquiridos durante el

Pensum Académico como: resistencia de materiales, óleo hidrri,ulica" procesos de

mecanizado y soldadura, planificación y control, estimación de costos y dibujo

mecánico (por computadora) en beneficio de la Institución.

1.3 OBJETIVO PARTICULAR

El objetivo de este proyecto, es el de fabricar un Elevador de motor, mn el propósito de

satisfacer las necesidades de este tipo de maquina en el taller de Mantenimiento área

Meciinica Automotriz del Programa de Tecnologia err Meuinica (PROTMEC).
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2.IEL SIGNIFICADO DE LA HIDRAULICA

El término actual hidraulica se derivó de una palabra griega que significa agua, Los

primeros estudios se hicieron con agua en reposo y en movimiento. Las presas en

nuestros ríos, las redes de tuberías que conducen nuestra agua para beber y los

alcantarillados, son ejemplos de l¿ hidráulica del agua. La hidrostática puede dividirse

en dos clases distintas: hidrostática e hidroünámica.

2.2 HIDROSTATICA.

La energía hidrostática es la clase de energia usada en muchos sistemas hidráulicos

industriales. La energia hidrostática es la energía potencial disponible cuando un líquido

está conflnado y a presión. Este es una aplicación básica de una ley fundamental de

fisica descubierta por Pascal en 1650. Esta ley llamada ley de Pascal asienta en general

que en cualquier punto sobre un liquido estático confiflado, la presión se transmite con

igual intensidad en todas direcciones, actúa con un¿ fuerza igual sobre areas iguales, y

actúa en una dirección que forma ángulos rectos con las áreas del medio confinante.

Cuando una fuerza o presión se aplica a un líquido confinado en un cilindro hidráulico o

motor, la capacidad del líquido para desarrollar la cantidad de trabajo prevista, está

controlada por la presión hidrostática del liquido. La presión hidrostática del liquido

depende de la capacidad de la bomba hidráulica para mantener una presión estática o sin

cambios dentro de los conlines del cilindro hidráulico o motor.

En este punto debe aclararse que el término estática se usa únicamente para referirse a

las condiciones de la presión en un sistema hidráulico. Es bien evidente que la variación

de posición o de movimiento debe también presentarse para que se haga trabajo con un
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sistema hidnfulico. entonces debemos incluir factores dinámicos, o se¿ las fuer¿as

que hay cuando un liquido está en movimiento.

El moümiento de un líquido desde un punto a otro involucra a una transferencia de

energía. En consecuencia, el trabajo producido será realmente una medida de la energia

transferida.

En el estudio de la hidr¿i¡¡lica hallaremos energia en tres formas:

l. Energia potencial o orergía de presión

2. Energia calorífic4 Ia energía de la resistencia al flujo o fricción

3. Energia cinética, la energia del líquido en moümiento

La energía potencial ha sido citada al comentar la ley de Pascal, figura l, y así se le ha

definido como un factor estático. La energia cinética y calorífica son ambas producto

del movimiento y en consecuencia definidas como factores dinámicos.

Figura I
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Una ley básica de fisica asient¿ que la eneryía ni puede crearse ni destruirse, sino

únicamente convertirse o transmitirse en alguna otra forma. Por esta ley debemos

entender que la producción o generación de energia por un sistema hidráulica nunca

puede zuperar a la aportación de energia al sistem¿. La energia atómica aparentemente

puede crear una confusión sobre la citada ley, cuando se olvide que no se puede

considerar que en las aplicaciones de la hidráulica se involucre a una reacción atómica.

La ley entonces es todavía aplicable a la hidráulica y sin haber racción atómic4 la

energia ni puede ser creada ni puede ser destruida.

La energia aportada o de entrada de un sistema hidráulico se define como la energía

potencial o de presión del sistema. Para hacer un trabajo con el sistema, también

debemos tener energia de movimienfo o cinética, y la discusión anterior indica que la

orergia calorífica es compañera de la energia cinética. Como la energía no puede

crearsg debemos transferir eneryía desde nuestm fuente alimentadora de energía

potencial. La transmisión o paso de energía potencial a energía cinetica y caloifica es

en consecuencia una disminución de energia potencial y como tal, una disminución en

la capacidad de la producción para equipararse con la aportación. Hemos anotado ya los

factores que regulan la eficiencia o relación entre la producción y la aportación de un

sistema hidráulico.

2.3 ENERGIA CALORÍFICA

El paso de energía desde energia potencial a energía calorific4 es usualmente el más

f;ícil de identificar y comprender. El moümiento de un liquido a través de los confines

de un tubo, manguera o componente hidráulico creará fricción entre el liquido y el

medio confinante o de conducción. Esta fricción es una resiste¡rcia y se muestra como

calor, por lo que una disminución de energia potenci¿l es el resultado de una
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transferencia de energia a energia calorifica. Los problemas más comunes de

superficies que producen la transferencia o corrversión de la enagia potencial a errergia

calorífica en un sistema hidráulico son:

l. Lineas de excesiva longitud

2. Líneas de área inadecuada.

3. Abundancia de codos agudos y ?rrcisorios en escuadra

4. Tamaño in¿decuado de las váhulas reguladoras y auxilia¡es.

5, Lineas apretadas o aplastadas debido a instalación descuidada.

Hay una muy pequeña justificación para que existan las anteriores condiciones en el

sistema hidráulico estacionario de una planta o fábric¿. Sin embargo, el equipo móvil y

el equipo subterráneo minero estiin usualmente en condiciones muy tristes de

impedimento por la prioridad que se asigna a espacio y tamaño. La mayor parte del

equipo hidráulico móvil y del minero, a pesar de lo bien diseñado, corre peligro de tener

problemas de c¿lentamiento causados por un cambio o una práctica considerada de poca

importancia por personas mal informadas o inexpertas.

2.4 HIDRODINAMICA.

)

Nuestros análisis hasta este punto se han centrado en la hidrostática. La segunda clase

de la hidráulica, o sea l¿ hidrodinámica, normalmente no está presente en la operación y

mantenimiento de los sistemas hidrá,r¡licos industriales del tipo convencional u

ordinario.

t
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l¿ hidniulica de la hidrodinámica es una fase que emplea al impacto somo un

factor primario. La simple acción de clavar un clavo con un martillo es un ejemplo de

impacto. Con un martillo dependemos de la energía cinetica de un cuerpo en

movimiento y la fuerza real aplicada depende del peso del martillo y de la velocidad con

la que se mueva.

Un incremento del peso o de la velocidad aumentará el impacto. La potencia hidráulica

o potencial puede utilizarse en [a misma forma. Un ejemplo simple es la acción de una

piedra, un pedazo de papel o cualquier otro objeto en el recorrido de una corriente de

agua que salga de una manguera ordinaria dejardin. El impacto del agua sobre el objeto

es una aplicación de la fi.¡erza hidrodinámica.

Una aplicación más útil de la hidrodinámica se encontrará en la transmisión fluida o

embrague hidráulico y en la aplicación ahora común de los convertidores de torsión en

los automóviles. En cada caso, el medio fluido es el medio impulsor e imparte fuerza y

acción al miembro impulsado, liberando su mergia cinética por ürnrd del impacto.

Es interesante advertir que la presión en las aplicaciones hidrodinámicas no es de

ninguna manera estática. Los convertidores de torsión est¿in colocados en etapas o

escalonados y con la presión de c¿da etapa más baja que la etapa anterior. El diseño

adecuado de los convertidores de torsión nos permitirá captar cantidades de energía

cinetica extremadamente eficientes en el sistema.

La hidrodinámica aisladamente se considera como un campo o tema de estudio y en este

texto no se intentará hacer un análisis complementario del mismo.
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2.5 PRESION HIDRT(ULICA Y F'UERZA

Se describe a la presión como a la energia potencial de un sistema hidráulico, figura 2.

Al aplicar presión a un área unitaria desarrollamos una fuerza y si ahora alimentamos un

flujo de presión a dicha area unitari4 desarrollamos una fuer¿a multiplicada por una

distancia y entonces hacemos trabajo El trabajo se define como:

Trabajo : presión x á,rea x distancia

Pero Fuerza: presión x area

De este modo Trabajo = fuerza x distancia

W:FDo

10

Co..é.d de lOplg

Figura 2

2.6 CILINDROS HIDRÁULICOS

Probablemente los cilindros hidráulicos son los componentes de los sistemas hidráulicos

industriales más familiares entre los productores de trabajo. La simplicidad de operación

y la extendida utilización de los cilindros hidráulicos convencionales, ha conducido

hacia la falsa consideración que hay un buen nivel de entendimiento o conocimientos

1OO lk)
I

I

I
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para la operación y mantenimiento de los cilindros. Muchos deÍalles minimos de la

buena operación y mantenimiento de los cilindros han pasado desapercibidos con base

en las funciones operativas relativamente no complicadas de los cilindros mismos.

Conforme hacemos un análisis general de los cilindros, muchos detalles pequeños

aparentemente sin importancia" será,¡r tr¿ídos a la luz, acentuados y evaluados en

terminos de la eficiencia operativa del cilindro de la relación que hay entre el cilindro y

la duración del empaque, el montaje del cilindro y las condiciones generales de

operación que se necesitarán para entregar resultados mejores, tarito desde el punto de

visa del mantenimiento del cilindro, como de su operación. El análisis sobre cilindros

hidráulicos estará entremezclado con un análisis conjunto del material de empaque y de

las limitaciones del diseño de los diversos materiales y métodos para efectuar dicho

empaque. Podemos advertir rápidamente que el diseño, manufactura, instalación y

mantenimienlo de cierres hidráulicos, así como del empaque, constituyen una ciencia

como un arte o un proceso exigente que, con mucha frecuencia se desprecia o se le quita

énfasis.

2.7 TIPOS DE CILINDROS HIDRÁULICOS

Aunque hay muchas variedades de los cilindros hidriáu¡licos y de sus aplicaciones, la

mayoría de Ios cilindros hidráulicos pueden identificarse como de simple o de doble

acción. Un cilindro de simple accióq es c{rpaz de proporcionar fuerza solamente en una

dirección y debe depender de una fi¡erza exterior para regresar al pistón a su posición

inicial. Por oúa parte, un cilindro de doble acción es ca;paz de produsir fuerza en

cualquier dirección altemativamente como respuesta a Ia manipulación de la válwla

hidráulica de cuatro p¿rsos.



10

Vor¡tto. det
pistón

orif ¡cic k)

retenedor

tirünte

o.ilició 0.

iEtón

Figura 3

que evite la formación de un vacio en el otro ciclo de operación. El orificio del extremo

de la varilla de un cilindro de actuación simple debe entonces estar abierto a la

atmósfera para permitir una operación adecuada.

El uso de un agujero u orificio simple para permitir el intercambio de aire, creará la

posibilidad de la entrada de polvo y materias extrañas al cilindro y de daño al medio del

empaque y de las paredes del cilindro. Por consiguientg debe proporcionarse alguna

forma para fihración del aire. El tipo de filtración de aire necesario dependerá

2.8 CILINDROS DE ACTUACIÓN SIMPLE

Los cilindros de actuación simple, básicamente son cilindros que transmitirán una

fuerz¿ solamente en una dirección.

La frgxa 3, ilustra un cilindro de actuación simple. Se notara que aunque solamente se

necesita un orificio de abastecimiento de aceite, se ha proporcionado un orificio en

ambos extremos del cilindro con uno a cada lado del pistón, El lado de la varilla del

pistón de un cilindro de actuación simple, normalmente es considerado que es el lado de

la operación seca sin la presencia de aceite del sistema hidráulico, pero deben tomarse

proüdencias para liberar aire en un ciclo de operación y p¿ua tomar aire
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grandemente del ambiente en el cual esté trabajando el cilindro. Una cubierta

simple de forma de sombrero será satisfactorio para su uso en zonas extrernadamente

limpias.

Los ventil¿dores normalmente necesitarán muy poca arenciórL por que la inversión del

flujo del aire producido conforme los ciclos del cilindro se impulsan hacia uno y otro

sentido, proporcionará4 hasta cierto grado, una auto limpiez4 aunque la inspección

periódica, sin embargo, es necesaria para asegurar la operación apropiada.

Los cilindros de actuación simple son favorecidos para su uso en el equipo móvil en

donde una cubeta o cuchilla es hidráulicamente levant¿da y el peso de la misma es

adecuado para hacer descender a la unidad cuando el orificio del sistema está abierto

hacia el escape. Una válvula de cuatro pasos con un orificio del cilindro tapado o una

válvula de cuatro pasos con una posición de flotación en el centro, normalmente será

encontrada como conveniente para metodo de control.

Los cilindros de actuación simple también se encuentran en las prensas hidráulicas y en

otros dispositivos que aplican presión hidraulica para presionar o cargar en una

dirección y que tienen un resorte para regresar a la varilla del pistón a su posición

original. Con este tipo de sistema la varilla del pistón automáticamente saldrá y

regresarár, siempre que la presión del sistema sea liberada-

2.9 MONTAJE DEL CILINDRO HIDRAULICO

El mejor diseño en los cilindros hidráulicos y el empaque más durable, pueden

rápidamente destruirse debido al inadecuado montaje. Debe recordarse que un cilindro

hidráulico es un dispositivo con el cual se intenta producir o generar una fuerza lineal o

en linea recta. Las instalaciones que permiten o imponen carga de empuje sobre la

varilla del pistón son efectivamente en detrimento de la duración total del cilindro
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Algr"rnas aplicaciones pueden exigir que el cilindro vaya montado rígidamente. En

esta clasificación hay utilizables cilindros con montaje de pata y de pestaña de zujeción.

La figura 4a ilustra cilindro con montaje rigido y en ambos casos ha sido incorporada

una varilla masiva. El ejemplo más digno de mención de esta aplicación de diseño, será

la prensa hidraulica. Esta aplicación constituirá un montaje de pestaña de sujeción.

Pesto¡o dE sujeccroñ

E6t.odo y Solido de ocáile

Pe.ño de MmtoJe

figura 4a

Las aplicaciones de montaje de pata deben incorporar guias de alta tolerancia y un

cojinete esferico del tipo universal sobre el extremo de la varilla del pistóq y ser

utilizados en forma que mantenga al objeto que proporciona el empuje sin girarse

mecánicamente con el objeto al cual se aplica el empuje.

Las aplicaciones que incorporan conexiones universales pueden ser en parte un

problema debido a las grandes fuerzas aprovechables de los cilindros hidráulicos

normales. Estas grandes fuerzas exigirán cojinetes esféricos de resistencia extrema y

consecuentemente se vuelven costosos y de gran volumen. Debe notarse que Ia mayoría

de las ilustradofles, muestran a cilindros hidráulicos que incorporan a un montaje

trasero y permiten al cilindro oscilar o pivotar, figura 4b.

Y
il
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Usando una varilla con anillo sobre la barra del pistón se puede vencer

des¿lineamientos p€qu€ños y este tipo de montaje proporcionará el buen empaque y la

duración del cilindro.

Pivote 2

figura 4b

Muchas de las aplicaciones encontradas en hidár¡lica industrial involucrarán la

trasl¿ción de fuerza lineal o fuerza rotatoria o momento de torsión. Este tipo de

aplicación permitirá montajes de pivote tanto en el extremo trasero del cilindro como en

la varilla del pistón. Generalmente se produce una confusión considerable cuando se

intenta instalar un cilindro hidrar¡lico que actue a una compuerta o un dispositivo

rotatorio similar. En un análisis anterior se indicó que el momento de torsión utilizable

para trabajo se determina multiplicando la fuerza aplicada por la distancia perpendicular

desde el eje de rotación.

)
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3.I METAL INERTE GAS

Este sistema esta definido por la AWS como un proceso de soldadura al arco, donde [a

fusión se produce por calentamiento con un arco entre un electrodo de metal de aporte

continuo y la pieza, donde la protección del arco se obtiene de un gas suministrado en

forma externa, el cual protege de la contaminación atmosférica y ayuda a estabilizar el

arco

3.2 DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL EQUIPO MIG:

1 IJna mríquina soldadrua

2.- l]n ¿limentador que contrtrla e[ alznce del alamb,re a la velrrcidad requerida

3.- Una pistola de sold{ para dirigir directamcrrte el alambre al área de soldadura.

4.- Un gas protector para eülar la cofitaminación de1 baño de filsión

5 Un carrete de alamke del tito y diámetro especihcado.

2
r. c¡ !t

I
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3.3 BENEFICIOS DEL STSTEMA MIG.

3.4 DESCRIPCTÓN DEL PROCESO DE SOLDADURA MIG

L¿ Sociedad Americana de Soldadura (AWS) define el proceso MIG como un proceso

de soldadura al arco que produce coalescencia de metales al calent¿rlos con un arco

entre un electrodo continuo de metal de aporte y la pieza a ser soldada. La protección se

obtiene en forma completa de un gas zuministrado en forma externa.

En este proceso de soldadura se incorpora la alimentación automática de un electrodo

consumible y continuo. Ya que el equipo sostiene el control automático del arco, los

únicos controles manuales que el operador necesita para operación semiautomática son

la posición de la pistola, [a dirección y la velocidad de soldadura.

1 No genera escoria

2 Alta velocidad de deposición

3.- Alta eficiencia de deposición

Fácil de usar

5.- Minima salpicadura

6 Aplicable a altos rangos de espesores.

7 Baia .qeneración de humos.

La pistola y los cables de soldadura son ligeros haciendo mas fácil su

manipulación.

11.- Rapidez de deposición

13.- Posibitidad de automatización

I I Es económica.

'-l
r0.- I Es uno de los más versátiles entre todos los sistemas de soldadura.

e.-l Alto rendimiento.

[;j



El proceso MIG se utiliza para soldar todos los metales comerci¿lmente importantes,

tales como acero, cobre, aluminio, y acero inoxidable. Pe¡mite soldar en cualquio

posición y se emplea generalmente corriente continua electrodo positivo (DCEP).

El gas de protección, dependiendo de sus propiedades fisico - químicas, afecta al

potencial de ionización y por tanto al voltaje de inicio del arco; a Ia tensión superficial y

por ende al angulo de mojado entre el metal fundido y el metal base; a la potencia

térmica del arco transferida al metal base y a la conductividad térmic4 lo que incide en

la forma y penetración del cordón, etc. I-os gases de protección más comúnmente

empleados en soldadura MIG y sus propiedades, son entregados en la tabla N" I .

Tabla N' I

ARGON
DI()(DC)
o\Rmlr) I tIJ,IO HIDRTrc!]}K) NIIRüII]N o)0ciENo

srMBoro(¡llMKD
(]I? Hc (D

N¡t .l\4ER() ATOt\4tCn
l8 2 I 7 8

I'ES() I\4O{-EC1II-AR
J9.9i 44.01 4.00 28.0t

CiRA\EDAD ESPECIF.AIRE=l
¡ _18 I J-] 0.1368 o.ff 5 0 9{,

DINSIDAD Q;¡y'r¡rl) a 15"C, I atl t 69l t.870 0. t6l 0.0851 t.t85 r3j4

P(,m¡'¡CIAL I» K NrACI(^l 15.7 144 u5 l-1.5 145 B2

g»¡llUC'ITvDAD lIlllvff CA ( I 0-3

x Bhr4n ft §
t4i4

32.F

9X

n,F
85.78

32'.r'

972.

32'F

t3.93

12r

t4.05

327

Una de las cualidades más sobresalientes de los gases es el hecho de que podemos

realizar mezclas de dos o más componentes con gran facilidad, consiguiendo con esto

l6

3.5 GASES DE PROTECCION INDURMIG

TA

2.0t6 32.tr)

1.105
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una suma aproxim¿da de sus propiedades particulares. Esto es en esencia lo que genera

$¡ enonne potencial de aplicaciones ya que preparando una mezcla adecr.¡ada podemos

conseguir prácticamente las propiedades que deseemos para la unión soldada. En base a

esto INDURA ha desanollado e incorporado a sus productos una variedad de gases para

soldadura MIG conocidos con el nombre genérico de INDURMIG. Como el número de

mezclas posibles de realiza¡ es prácticamente ilimitado, INDURA ha optado por

fabricar aquellas que son actualmente más utilizadas. Estos produstos junto con sus

aplicaciones que son descritos en la Tabla No 2. De todas formas es posible fabricar a

pedido cualquier otra mezcla que el cliente requiera.

Tabla No 2

GASES PROTECTORLS Y MEZCLA. PARA SOLDADTILA§ 'I Allt A N" 2

NOMBRTi C{)IT{LRCIAL COMP. QLIIMICA Oá

\üso c\]2 o2 H2 ]ltalcrial a soldár

SOLDADTIRA MIC

INDT ]RMIG. O r00
áluminio, coüre, niq&L al€aciúÉs de úágrEio

i¡Ir ár.oíio y tit{rio

hú¡rnig 8l INDT]RMIG.2Ú 80 20 §rs al cartrúo, y bqiá alcaciül

Indurmig 82 INDLTRM|(;-0-2 98 z
acero a.l cartrcrq accm inoüdablq ac€ts aledo,

ootre, dqu.l y al€acior¡t§

Inó¡rmig 82 IN'DL]LIfTG.I]. 5 95 5 actro aI car&ho. acero alcádo

N\.- I\DLrL\Ít(i-5-5 90 5 5 eü al caünoy acero el ádo

ibtiguo
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PLANEACION Y CONTROL

4.1 Proyecto.- Es una combinación de actividades interrelacionadas entre sí y que

deben ejecutarse observando cierto orden a efectos de cumplir con el objeto para el cual
se concibió dicho proyecto.

4.2 Aetiüdad.- Entendernos por tal una tarea que requiere tiempo y recursos para la
ejecución.

4.4 Planeación.- Esta primera fase de un proyecto, consiste en el enunciado de cada
una de las actividades que lo componen, el análisis de las mismas, poniendo especial
cuidado en lo que se refiere a la secuencia y su representación grá{ica mediante la red o
diagrama de flechas,

Pa¡a facilitar el enunciado de las actividades de un proyecto, se procede de la siguiente
manera:

a) Dividir al proyecto en actividades con caracteristicas comunes, o sea er
actividades principales

b) A estas actividades principales, a su vez subdividirlas en otras actividades más

elem€ntales y así sucesivamente, hasta lograr un listado de todas las actividades
que mmponen un proyecto-

4.5 Programación.- Consiste en definir y establecer las duraciones de cada una de la
actividades componentes de un proyecto. Habiendo definido las duraciones de las
actividades, estaremos en condiciones de establecer la duración total de la ejecución de
un proyecto.

4.6 Control.- Este control, aplicable a las tecnicas de camino cítico, consiste en la
utilización de los diagramas de flechas así como de los horarios de las actividades a
efectos de realizar reportes referentes al avance de los proyectos. Se puede resumir de
una manera más general como la evaluación o comparación de lo programado con lo
ejecutado a determinado momento.

4.3 Fases del Proyecto:

Todo proyecto tiene tres etapas principales:

o Planeación

r Programaciótt, y

o Cont¡ol

Pasemos luego a una ligera revisión de conceptos.
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ACTIVIDAD COMIENZO FIN PREDECESORA

Búsqueda del ProyBcto 1 dia m-may-2003 2Smay-2003

I Prgs€ntación del anteproy€cto l dla 27-may-2@3 27-may-z113

c Diseño dgl Proyecb 3 díes 2a-ÍÉy-2co3 30-máy-2003

D Planificación 1 día 28-may-2003 28-may-2003

E Compra dB Malarial€s 2 días 29-may-2003 3Gmay-20o3 D

F Cort8 de mat€r¡al 1 dla 2-jun-2O03 2-jun.2003

G '1,5 dlas F

H Construcción de l\rást¡l 1 día 3J!n-20O3 3-jun-2003 F

I Construcc¡ón de Soporb de Cilindro Hidráulico 0,5 dias gjun-2003 ljun-2003 F

J 1 día 3-jun-2003 3-jun-2003 F

K Taladrado d9 componentes 0,5 dias 4-.iun-20O3 G, H.I, J

L Ensambls de Sub6lomsñtos l dia s-jun-2003 5-jun-2003 K

M Compra ds Cilfndro Hidráu¡ico 4 dias &Jun-2003 24-jvt-2ú3 L

Pruebas y Correcciones 0 5 d¡as 25-jul20O3 25-jul-2003 M

o Acabado ñnal (Pintura) 1 dia 2ljul2003 2&rul-2003 N

P Presenhción del Proyecto 1 día 28-juF2m3 29-jul-2003

o Elaboración de lnforme 29-jul-2003 2cago 2003 P

4.7 CUADRO DE ACTIVIDADES

DURACION

B

B

Constucción de Base ljun-2m3 +jun-2003

Construcción del Aguilón

4-jun-2m3

N

o

10 d¡as
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4.8 TABLA DE SECCUENCIA
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4.TO DIAGRAMA DE PERT

+ RUTA CRITICA
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5.l INTRODUCCIÓN

Cont¿bilidad de costo, en el §€rtido más general de la palabra es cualquier

procedimiento contable diseñado para calcular lo que cuesta "hacer algo". Sin embargo,

el campo en donde la cont¿bilidad de costo se ha desarrollado más ampliamente ha sido

en la determinación del costo de fabricación de los productos de las empresas

industriales. Por esta razón cuando se habla de contabilidad de cgsto sin especificar su

¡
tipo, se entiende que se trata de contabilidad de costo de manifttura y es a este campo

! 
. --'

específico al cual está dedicado el presente Proyáúg . ¡
t)

5.2 ESTRUCTTJRA DEL COSTO

Aquí explicaremos minuciosamente la estructura del costo, Ia cual esta conformada por:

a) Costos directos:

Mano de obra direct4

Materia prima.

b) Gastos generales:

Utilización de maquinaria

Utilización de herramientas
-. 1

Energía eléctrica

Gastos misceláneos

23
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5.3 COSTOS DIRECTOS

5.3.I MATERIA PRIMA

5.3.2 MANO DE OBRA.

A continuación daremos a conocer el número de horas laborables que utilizó el personal

que estuvo a cargo del proceso de ejecución del proyecto.

MAQUINA # OPERARIO HORAS Costo / Hora Costo Total
Siera Attemativa 1 4 1 ,25 5,00
Taladro de pedestal 2 I I ,50 24,00
Soldador a MIG 2 2 2,50 '10,00

Pintor 1 '10 1 ,75 17,50
TOTAL $s6,50

Estos valores fueron establecidos por intermedio de consultas a personal que trabaja en

el área técnica, el valor del costo esta dado en dólares americano.

LISTA DE MATERIALES

Descr¡pción Dimensiones (plg) Cantidad P. un¡tário P. Totel

Perfil cuadrado 3'x3"x 6 m 1 40,00 40,00
Perfil rectangular 2"x4" x 6m 1 40,00 40,00
Platina 4Y2" x? 4 1 25,00 25,00
Platina 3"xlt 1 12,00 12,00
Platina 2Y2 x Y. 1 10,00 10,00
Plaiiná 2xY. ,l 7,00 7,00
gancho de 2 tn 1 5,00 5,00
Rueda Fiia o 2 6,50 1 3,00
Rueda qiratoria 4" 8,25 16,50
Pemos de %" x 3Y2" qrado I 9 1,50 13,50
Pemos de 5116" x 3Y," orado 8 0,65 5,20
Pemos de Yz" x 3/z " grado 8 2 0,65 1,30
Pemo de r¿"x 1" grado I 2 0,30 0,60
Gato Hidraulico 2%x21" 5'l¡ 1 250,00 250,00
Diluyente Galon 2 4,50 9,00
Pintura Fondo qris L¡tro 2 2,50 5,00
Pl¡ego de Lija de Agua *250 4 1,00 4,00
Pl¡ego deLiia de Agua # 400 2 1,00 2,00
Pintura color Amarillo Ral # 1028 ( litros) 2 2,50 5,00

464,f 0

lva 12o/o 55,69

TOTAL $s19,79

Total
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5.4.I UTTLIZACIÓN DE MAQUTNARIA.

En la ejecución del proyecto se utilizaron las siguientes maquinas herramientas:

l. Taladro de columna.

2. Maquina de soldar.

3. Sierra altemativa.

4. Compreso de Aire

Posteriormente se realizaron los cálculos de los tiempos tipos de fabric¿ción para cada

pieza.

Los valores abajo descritos fueron calculados por cada pieza manufacturada, siendo

clasificados por cada maquina utilizada en los diferentes procesos de manufactura que

se bebían realizar e¡ cada pie,za.

DcscriFion
I-oÍgit¡d c(fúón a (

m)
Areá de cúd(lr

(r'2)
üá¡¡Erro del

Volúm€n d€ gas
velocid¡d(

,rrmir¡)
'I.lipo ( úin)

Estn¡.lü¡á BA§lr 't,48 24-91333333

Estud¡E¿ d€ P¡t¿s dclaÍtera 3,33x lG5 O 3 r¡¡rn 0.3

Erructur¡ MASTIL 0.838 3,33x t0-5 O 3 rnrh 20 0.3 2.791333333

Estn¡ctura bas! del Cilindro 0.126 0,1 0.42

F^(füctu¡-¿ AGtlltON 1.82 3,33x l0-5 O3n¡m 0.3

Tdnl 15,416 3,33x l0-5 Olmm zo 0.3 51.38666667

5.4.3 SIERRA ALTERNATIVA

Descripción Cant Herramienta T Mq. T. lipo ( rni,
Corte de estructura 30 5 180

Total

5.4 GASTOS GENERALES.

5.4.2 MÁQUTNA DE SOLDAR f,LÉCTRICA MIG.

3J3x rG5 I O3 lr[n

!zol !r'z,rz-rmrl
0,3

lto I aue«;«t
3,33x l0-5 A3 ñ¡ 20

Sierra de 24"

3 horas
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s.4.4 COSTO pOR UTTLTZACTÓN DE MÁQUTNA

5.4.5 COSTO POR HERRAMIENTAS

5.4.6 COSTO ENERGIA

El número de horas laborables trabajadas en nuestro proyecto fueron de 23 horas

maquina a razón de 0.32 Kw./h

Total costo energía ...................... .............$7.36

5.4.7 GASTOS MICELANEOS

Informe escrito y planos

Transporte

$ó0.00

Maquina # Maquina Tiempo $I) Costo por hora Cosfo por maquina

Sierra altemativa 1 J 1,00 3,00

Taladro de columna 2 8 I,00 l6 00

2 2 2 00 8 00

Compresor de Aire 1 0,50 5,00

HER-&A.MIENTA CANTID{) COSTO Und. COSTO TOTAL

Hoja de sierra 12" 1,50 3,00
Broca de centro O 4mm 1 0,50 0,50
Broc¿ de O de 8mm I 0,70 0,70
Broca de ú I3 mm I r,50 1,50

Broca de O 1ó mm 3,00 3,00

Broca de A 19 mm I 6,00 6,00

Total de Herramienta $t4,70

$40.00

2

I

Máquina de soldar
MIG

l0
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5.5 COSTO TOTAL DEL PROYECTO

COSTOS DIRTCTOS:
COSTO DE MATERIA PRIMA
COSTO DE MANO DE OBRA
TOTAL COSTOS DIRECTOS

$519,792

$s6,s00

$s76,292

COSTOS GENERALES:
cosTo PoR UTILZACION DE MAQUINAS
COSTOS POR IIERRAMIENTAS
COSTOENERGIA
COSTOS MICELÁNEOS
TOTAL COSTOS GENERALES

$32,000

$14,700

$7,360

$'t00,000

$154,060

COSTO TOTAL DEL PROYECTO $730,3s2
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6.I CALCULO DE ESFUERZO EN ESTRUCTURA

CASO P1

P1

w=1(00
o=3

'MA
Pl(0368) - w(l,slE)

KB 9BIO N

o

0

PI

PI

PI

WO,5lñ/036rn)

41147,500 N

4 47á00 N 4194,444 (8

PI 4194,444 Ksf

I)t 0

A(l).36lrl) " w(I,15ñ)
w(1,15ñ,{rJ6ü¡)

3¡337,Jm

3l337JoO

N

N 3194,:t44 ks

3194.444 Kef

ESFI]FRZO EN EL CILINDRO HIDRAULICO

= Pllc-ói

= 4194,4441Co¡,3

s 4 4
S

AGUILONi

F

o
I

ú

il
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CASO P2

P2

I¡¡ : loOO

o:3
EMA

P2{O,468) - w(l,slm)

Ks : 9alo N

()

P2 : w(r ,51¡n /!0.46rr)

P2, : 42202,39r

P2 = 32202,391

N

N = 3242,609 I<g
o

P2: 32 GOL)

: |,2 o

0A(o..t6Et) - w(1,o5m)
A : l¡/(1.15rfr/o,36d)

A : zza92,39l

A : 22392-.39t

N

N : 2282,(*S \<E

s

s

1,2/Cos
S 32a7,tt3s7l I<Af

- 3242,6()9/Cos3

=+.<I =:-

AGUILONI

('

«t
l

il
lt
I

I

,li

I

ESFTJERZO EN EL CILINDRO I{IDRAIJLICO

0
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CASO P3

o1

w 1()(xl

É,E

:MA

Pl (O,36m) w(r.5rE)

Iq = 9A1o N
Pf

P3

P3

w,(r,5I¡n/O.56m)

2ó451,9(4

451,964

N

N 269ó.t29 KA

P3 : 2696,429 Kgf

EP3

A(o,s6,n) - w(o,gsñ)

o
A : w(O.95ñ/o,568)

A : 16ó41,964

A - 16ó4r, 4

N

N - 16!Xt,429 Kg

1696,429 Ksf

ESFUERZO EN EL CILINDRO HIDRAULICO

s

s

= P3lcos

: .4291<:osa
S 129004 K

AGUILON
;rá

ü



3l

6.2 ESFUERZO DE CORTE EN PERNO

S

o

A

PI/24 S= 4le4.,l4Ksfl(2(0,01e05)'?

'/a S s77%23,9 Kdfltr2-

0,0r905 mm 0,000362903

6.3 TABLA DE CILINDROS SIMPLE EFECTO

DiiEetro
Ir'tÉrior d€l

cilir{ho

Di¡oetro de

ls \€.ill¡ del
piston

*'rojc,
pulg¡d¡r

j¡lór, p{¡lsád¡¡

Fuerz! oftrlenids en libr"§ psra las pr€siüc! d¿l

si§t¿ñ¡ efi,t'(l8 cn libm§ por pulgsdá co§drád,

0-008

0,006

0m¡
0.014

0,012

0,0t0

0,008

0-023

0.0r8

0,0t5

0,014

60 80 t00 ls0 500 I000 1500 200{)

lli

I

1.7671

1,3253

0 9u9

106

19

§9

t4l
l0t
76

116

132

98

265

zl,
147

883

6(¡2

{m

1161

I325

9tl

2.650

tt81

1172

3534

2650

1962

\
1

lv,

3,1416

26998

2.3562

1,9144

188

ló¡

141

ll4

251

2t5

188

152

314

26t)

235

l9l

471

,to4

153

2t7

l57r

1334

ltTa
951

I l4l
z6v)

2356

I9!¿

47t3

4001

3534

?87t

6X82

5398

4712

3828

1

lv.
lll

{,q}87

4,1233

l,ó815

3,1416

291

241

2N
r8t

392

129

294

251

490

412

36t

3r4

736

618

552

471

u34
2061

1840

t37l

4908

4123

36t1

314t

7363

6tu
5521

4713

5816

a?46

7362

6242

Galürc8 ps
t ulcsd¡
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ANEXOS



CÓDrcO RAL PARA PINTATURA DE ACABADO

ITEM DESCR|PCtot{ COLOR , R.ALL

Equipos

1 lnstahciri€6 contrá ¡ñcerd¡o§, eieriore€, señal¡zacito

de pelhros, alarñia5, puena6 y 6alidas de er¡€rg€ndq
Rojo de segur¡dad 3001

2.- Estn¡ct¡.¡ras rnetali:6, ercepto eair¡Jcturas de coÍes 6028

3.- E§rucluras de correas 6018

1.- Pu&te gnia. G¡.t* porl,/t, ,oll!€sw, atc. Ama¡il,o 102A

5.- Señal¿ación aérea Roio / Blanco

Gris 70i5

7.- Resto tableros eléctrico6 7032

8.- Motores elHricos Rojo 3000

9.- Transfomadore§ Azul

fuber¡áa
y tanques

10.- Agua Verde de aeguridad 6032

ll.- Vapor de agua Gris plata 7m'1

12.- N¡e Azul de segu.irad 5005

13.- Gásés combustibte¡ Añarillo oscuro 1034

14.- Gases no combustibles Crema o6curo 1014

15,- Acido6 y córroGivc Ammnjo de seguridad m10

16.-Abatis Violeta 4008

17.- Líquidos combustibles 3@9

18.- Liqu¡dG no combuGlibles §12

19.- Vacío Gris-acero

20.- Coñtraincendio Rojo d€ BagLrridad

21.- Gas licuado de petróleo

22 - Espuma @nkaincendio Arnarillo de Eegur¡dad 1003

caaa do
maquina

23.- Techo exterior 7035

24.- Techointerior 602'1

26 - PáredeÉ irnerioreÁ @19

Tomado del SSrc ( Steel Strutures Painting Council).- Recop¡lado pr HJ

3@1€O10

6.- Tabler6 etéctrbo6, an¡árir6, cuádr-ádo6 y pánelé6 a

inbhr en sats de contrd y sala de amaric eléclrico€.

Gns

5005

Café

&¡razno

70't1

3001

Blanco 90'10

25,- Fdredes exteriores 7034



Cooporicióo qufuicr y propfodedcr mfufuu d.l rc.ro crtrüútrd A3ó

COMTTNENTE C ¡e Mr¡ P S

wt. % o.26 0.2 99 Max 0.04

Mctric Euelish Co¡nm€¡rts
de¡sidad 7.85 o/cc 0.284 lt/in'

PROPIEDADES MECAMCAS

Tensile Strerigth, t ltitr¡sie 400 -
55O MPa

58000 -
79800 psi

TeBile Strer¡grtl Yield 25o ¡4Ea 36300 psi

Elrmgation @ break 2O o/o xo vo in 20O Et¡n

Elmgahoo @ br€ak 21% 23 vo In 50 mm.

lvfodul¡¡s of El¿sÉíEity 200 GPa 290OO ksi

Compr€ssive YiGld §lfeogth 152 [ll Pa 22w)Wi Allowable comprecaí€ suengtb

Bulk Modulus 449§Ea 20300 ksi Twlcal fo( steel

Poissor¡k Ratio o.26

Sh€ar Mqluh§ 79.3 GPa

Cu

0_75 ¡rax O.O5

PROPIEDADES FfSICAS

I l50O ksi



IAOPTIDáDES A LA TOX§TÓN DE «)LDAII'NAI T'E F¡LETE'
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Tabla L1. Guía de Aplícación. Valores Aproximádos. Ajuste como se requiera.

PARA SOLDAR

E-SPESOR DEL
MATIXIAI-

EN In

Tl¡o
tlE

ALAlúBft! GAS POI-ARIDAD
VOLTA'E

DE
§OLDADUEA

VELOCIDAD
tlE

ALAMBI'E

.022"
(24 GA) 0.024* CO2 é lv€ldcrCl 20 CDEP I 55

Pcd.sd&-¿§" Vs*oncs, Trici;los, Bfof-
cldas PáItca dc lámins dc mtomovil.
Ur¡icEs dc q¡bos-

1/&"
(lE GA)

o.024. CO? ó W€ldüCl 20 CDEP ¡ (¡0

0.030.

0.035

CO2óWcticiCI 2A CDt.,P : 55

C DFN t 45

Carrc.ites, Podadoms, Can&r5s dc
t ¡skcrball, Tcch.§ dc láruira
e¡rwnizzda Cubi.rtás d. rcrDol$cc
Puerias, Unio¡es de tubos,
Motociclctas.

l/16'
(16 GA)

o.024, CO2 ó Weldercl 20 CDEP 2 65

0.030' CO2 ó w.Idcrcl 20 CDEP ó0

0.035, COz ó wcldcrCl 20 CDEP 2 55

0.015 CDEN 55

550.04_s CDEN 2

Cefi¡s, Ch¿sii para R€,3ol$83, Cs-

'Irlill3s, 
SrSsdorBs Trih¡ñdor¿s Dc-

fcff¡3 d€ ArÍDmvl. Vrgs¡.s-
l/E"

(rr GA)

0.0241 CO2 ó Wcldc¡ Cl
CO2 ó weldrCl

20 CDEP l 70

0.030: 20 CDEP .l 65

0.035. CO: ó Wctdc¡ Cl 20 C I)t.]P ,1 ór.)

0.0-15 CDEN

CDFN

l
3

55

Eo0.ü5

Gaochos p¡'a RcnolqsÉs, Mctrsras,
y Bixgras paII Puglt sEauipo pa¡-¿

Gr¿nj¡s, C3¡ástás y pi¡tcs dc B¡a-
Let¡all.

3ll6'
(7 GA)

t).0241 CO2 é wcldcr Cl 20 4 x0
u.010* CO? ó w.ld6 Cl 2o CDF,P 4 70
0.035.
0.035

CO, ó w.ldd CI 20 CDEP 4 65
(:DT:N I 60

0.(}{5 CDEN 4 &l

Ga!Éhos paB RcEol$t s. M.ñsnss,
y BisrA¡B p¡t¿ PuerraqEquipo pa.¿
Gr8niss, Ca¡rE¿s y pa¡tes de B5
k€.b6[-

0.o24. COróWdd.rCl 2t) 80

0.010. CO2ówelderCl 20 CDEP 5

0.035. CO? ó Wcldcrc¡ 20 CDEP 5 1l)
0.03s CDI]N

-5

65

650.1N5 CDEN

A$ro lnoxidrhle.Contenedors!, Co-

t/16"
(16 GA)

0.010¡ Wcldcr CI CDtsP 2

1/81
(u cA) 0.0304 Wcldcr ('l 20 CDEP

CDEP

4 75

80
I/8',

(ll GA)
o.030a 20

v t6'
(16 GA)

0.035 Argon 20 ( l)t;P I (Xl

CO¡:Biéxido de Carbono
Weldercl-75o/" Argon+25% BióxidodeCarbono.
* Proceso FCAW.
CDEN - Corriente DircctaElectrodo Negativo.
CDEP - CorrierÉe Direcl¿ Eledrodo Positivo.

¡LUJO DECA§

l/4"

(.DEP

75

20

7
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