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RESUMEN

Este proyecto pretende disefiar un elevador que permite elevar
una motocicleta o un cuatriciclo de forma segura y facil a una altura
deseada para revisién y reparacion a partes donde es dificil el acceso

dificultando al operador a realizar un trabajo rapido.

La Escuela Politécnica del Ejército innovando desarrollo cientifico
me ha permitido construir un elevador hidraulico para el laboratorio de

mecanica de patio de la carrera de ingenieria automotriz.

La ventaja que tiene un operador con este tipo de elevador, ya no
realizar4 una inclinacién constante para su trabajo provocando esfuerzo

fisico haciendo que la forma de trabajo sea también lenta e incdmoda
Este proyecto innovador al alcance de la tecnologia diaria permite

avanzar en el desarrollo de maquinas modernas impulsadas al sector

automotriz.
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PRESENTACION

Este proyecto trata sobre el disefio de un elevador hidraulico de
tijeras ofreciendo las condiciones adecuadas de los elevadores que se
encuentra actualmente en el mercado permitiendo el mantenimiento de

motocicletas y cuatriciclos.

Este Proyecto consta de v capitulos que a continuacion se describen

brevemente.

Capitulo I. Se refiere a describir las partes del elevador los diferentes tipos

que existen y las instalaciones del sistema hidraulico.

Capitulo Il. Con el uso de software 3D SolidWorks, se disefia la estructura

del elevador y se analiza, pudiendo comprobar y variar su disefio.

Capitulo 1ll. Se realiza la seleccion de los diferentes elementos para la

construccion.

Capitulo 1V. Detalla los procesos de construccién y ensamblaje del

elevador.

Capitulo V. Se presentan las conclusiones y recomendaciones del

desarrollo del documento.
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CAPITULO |

1.1 INTRODUCCION DE ELEVADORES.

Son dispositivos que hacen uso de la hidraulica o neumatica para
levantar un peso. Es indispensable que los centros de reparacion tengan
al menos un elevador para realizar su servicio facilitando el tiempo y

acceso a diferentes partes incomodas.

Entre los elevadores del automovil tenemos de: dos columnas, cuatro
columnas, doble piston, doble tijera y tijera simple portatil es uno de las
mas populares. Algunos trabajan en el sistema hidraulico simple, mientras
que otros utilizan diversas combinaciones de dispositivos electrénicos o
mecanicos para levantar el vehiculo. Hay elevadores del automovil que
se realizan para cualquier vehiculo de tamafio, desde una motocicleta a

un camion de transferencia de gran tamafio.

Las normas para los elevadores del automovil construido en los Estados
Unidos son fijados por el Automotive Lift Institute. Formada en 1945, el
Instituto requiere que todos los miembros cumplen con una serie de
estrictas normas de seguridad y calidad con el fin de recibir la certificacion
y aprobaciéon. También hay inspecciones periddicas para garantizar que
los miembros del Instituto son el mantenimiento de las normas de forma

continua.

1.1.1 ELEVADORES PARA MOTOCICLETAS Y CUATRICICLOS.

1111 DESCRIPCION.

La presente tiene por objeto el disefio de un elevador hidraulico,



para montar desde pequefios ciclomotores hasta cuatriciclos de gran
cilindrada y peso.

Este elevador comprende un chasis en paralelogramo, con dos brazos
formando una tijera, en el brazo interior se encuentra conectado con un
gato hidraulico mediante un eje pivotante, mientras que en el brazo
exterior conectado con la plataforma deslizante haciendo una sola pieza
se encuentra unida con un eje pivotante con el gato hidraulico de esta
manera transmite la fuerza del cilindro hidraulico permitiendo elevar el
mecanismo hasta su maximo altura y peso.

Por medio de una mordaza se realiza la sujecion de la motocicleta a la
plataforma, pudiendo bloquear indistintamente la rueda delantera o
trasera, esta mordaza posee dos posiciones de bloqueo, en la primera la
motocicleta apoya totalmente sobre la plataforma, en la segunda una de
las ruedas sobresale de la plata forma para su desmontaje o reparacion

El elevador estd compuesto, principalmente de las siguientes partes:

Grupos moviles.

Grupos de elevacion.

Cuadro de mando.

Dispositivos de seguridad.

1.1.1.2 Grupo movil.

Es la parte mévil y de elevacion del elevador, esta formado por
dos brazos, interior y exterior, desde la plataforma superior estan
montadas de dos rampas cortas basculantes a los costados que en
necesidad desempefian también la funcion de extension de plataforma;
brazos y plataformas estan fijados entre ellos a través pernos rodantes

sobre casquillos.



1.1.1.3 Grupo de elevacion.

Est4 formado por un cilindro hidraulico conectado mediante tubos
rigidos y flexibles a una centralita hidraulica. El grupo de elevacion esta
controlado por medio de un cuadro eléctrico de mando colocado en un

carro que contiene la centralita.
1.1.1.4 Dispositivo de seguridad.

Los dispositivos de seguridad estan formados por:

« Dispositivo de seguridad mecanico.

e Valvula hidraulica de maxima presion.

e Valvula estranguladora compensadora que regula la bajada.
« Dispositivo acustico.

e Los salva-pies.

Figura 1.1: Elevador de tijera.



1.1.2 TIPOS DE ELEVADORES PARA MOTOCICLETAS Y
CUATRICICLOS.

Los elevadores para motocicletas y cuatriciclos son mecanismos de
tipo tijeras que permiten desplazarse a distintas alturas de facil instalacion
y empleo, su clasificacidon por lo general se hace por su principié de
funcionamiento variable, utilizando distintas formas de accionamiento

siendo los mas utilizados:

¢ Elevadores mecanicos.
o Elevadores hidraulicos.
o Elevadores neumaticos.

o Elevadores eléctricos.

1.1.3 Elevadores Manuales.

Este tipo de elevadores son mecanismos muy simples que se

accionan mediante un tornillo sin fin o gato hidraulico en forma manual

1.1.4 Elevadores hidraulicos.

El elevador hidraulico se basa en el principio de que el trabajo
necesario para mover un objeto es el producto de la fuerza por la
distancia que recorre el objeto. El elevador hidraulico utiliza liquidos
incomprensibles para acumular la energia que ser4 convertida
posteriormente en energia mecanica con el fin de producir un trabajo a

través de los elementos actuadores del sistema.

1.1.5 Elevadores neumaéticos.

Este elevador es semejante al hidraulico para su funcionamiento se
requiere de aire comprimido que estara accionado este mecanismo

mediante un compresor tomara de la atmosfera aire elevando la presion



del aire hasta el valor adecuado para su utilizacién. Se puede decir que
los compresores transforman la energia que se les aporta del exterior
generalmente mediante un motor eléctrico o de combustion en energia de

presidn comunicada al sistema neumatico.

1.1.6 Elevadores eléctricos.

Estos elevadores son el complemento de los anteriores utilizan
motores eléctricos y otros mecanismos como cables, polipastos,
reductores de velocidad, variadores de frecuencia, etc. Para la
transformacion del giro del motor en un movimiento de desplazamiento

vertical.

1.1.7 CLASIFICACION DE LOS ELEVADORES MANUALES.

Los elevadores manuales existen de dos tipos:
o Caballete central de tijera.
. Elevador central hidraulico.

1.1.7.1 Caballete central de tijera.

Esta constituido por una tijera simple sus brazos de tijera son de
platina fijados con pernos y casquillos en la parte inferior y superior se
encuentra sujetados con una base de perfil de acero , estos brazos de
tijeras son accionados mediante un mecanismo manual de un tornillo sin
fin que permite regular la elevacién ,facilitando los trabajos de
mantenimiento y reparacion por su tamafio de disefio llegan maximo a
una altura de 300mm hasta 400mm este gato central se coloca en la parte
inferior de las defensas del motor de la motocicleta como se observa en la

figura 1.2 .



Figura 1.2: Gato Central.
1.1.7.2 Elevador hidraulico central.

Es una estructura de forma paralela con tubos cuadrados que van
estar unidos en la parte inferior y superior sus bases de perfil de acero
tipo U en la base inferior consta de ruedas a cada lado para poder mover
sin complicaciones a cualquier lugar , su accionamiento para elevar es
mediante un gato hidraulico manual con una peladera su altura minima es
de 70mm y maxima de 600mm como se observa en la figura 1.3 la
ubicacion para su mantenimiento y reparacion es el carter del motor de la

motocicleta y defensas.

Figura 1.3: Caballete elevador.



1.1.8 CLASIFICACION DE LOS ELEVADORES DE SIMPLE TIJERA.
1.1.8.1 Elevadores Hidréaulicos.

Este elevador de tijeras hidraulico de la figura 1.4 construido sus
brazos de tijera de platina en la parte inferior de su base fija de acero de
perfil, en la parte superior su plataforma de base de perfil forrado con tol
corrugado, en la parte trasera de la plataforma se encuentra una placa
desmontable para liberar su rueda trasera permitiendo un trabajo mas
comodo, para tener mayor estabilidad y seguridad consta de una mordaza
ajustable a la rueda delantera de la motocicleta.

El funcionamiento para elevar se realiza mediante un gato hidraulico
manual permitiendo elevar a la altura requerida con una peladera,
mientras para su seguridad evitando descensos involuntarios de la carga
del sistema hidraulico es un mecanismos de cremallera que se incorpora

en la base fija.

Figura 1.4: Elevador hidraulico.
1.1.8.2 Elevador Electro-Hidraulicos.

Consiste en un sistema de elevacion vertical en tijera brinda
mayor estabilidad rapido y seguro mediante una centralita
electrohidraulica sus brazos de tijera son de tubo cuadrado articulados por

pivotes, su base fija inferior es de perfil y tol formando un rectangulo para
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el deslizamiento de la tijera mientras que su plataforma superior
estructurada de perfil permite desplazar a las ruedas del brazo de tijera
forrada con tol corrugado fortaleciendo el montaje de la motocicleta para
la sujecion de la motocicleta se utiliza una mordaza de platina regulado
por un tornillo permite ajustar a la rueda delantera dando seguridad y
estabilidad, de esta manera permitiendo elevar a una altura requerida , se
utiliza un gato hidraulico conectado con una bomba hidraulica de 280
bar permite el funcionamiento de este elevador , posee un dispositivo de
seguridad para reducir la velocidad de descenso en la Ultima fase como
se observa en la figura 1.5.

Figura 1.5: Elevador electro-hidraulico.
1.1.8.3 Elevador Hidro- Neumético.

Es una estructura de brazos de tijera de platina atravesada por
pivotes en la parte inferior de su base esta formado por tol en forma de
rectangulo, en la plataforma superior su base de perfil forrada por tol para
la mejor comodidad al realizar el mantenimiento o reparacion de la
motocicleta esta plataforma tiene varios accesorios que constan como: el
soporte para herramientas, recolector de aceite y la mordaza manual de

platina mediante un perno permite ajustar a la rueda delantera.



Este accionamiento de elevacidn se realiza a través de un gato neumatico
conectado mediante una bomba hidro — neumética de la figura 1.6, para
su alimentacion se necesita una alimentacion de aire comprimido entre 8y
10 bares.

Figura 1.6: Elevador hidro- neumatico.
1.1.9 Elevador de Doble Tijera.

Elevador de doble tijera sus brazos interiores son de tubo cuadrado
mientras que los brazos exteriores son de platina fijados con pivotes en la
parte inferior su base de tubo cuadrado muy robusto y reforzado con
platinas, su plataforma de tubo cuadrado forrada por un material de
caucho para el accionamiento de este mecanismos es mediante un
sistema hidraulico disefiado con bomba mediante un pedal vy cilindro
hidraulico permitiendo levantar hasta una altura maxima de 350mm de la

figura 1.7.



Figura 1.7: Elevador de doble tijera.

1.2 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES.

1.2.1 Presioén.

La presion ejercida por un fluido, ya sea liquido o gaseoso, sobre la
superficie de las paredes del recipiente que lo contienen, y viceversa, es
el cociente entre la fuerza aplicada y la superficie que recibe su accién. Es

decir:
P=F/S (Ec.1.1)

Donde:

P= Presion.

F= Fuerza aplicada.

S= Superficie.

La presion atmosférica es la presion que ejerce el aire existente en
la atmdsfera sobre la superficie terrestre, debida a su propio peso. La

presion atmosférica varia con la temperatura y la altitud. Al nivel del mar,

una columna de aire de 1cm?de seccion y cuya altura es la atmosférica
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ejerce una presion de 1,031 Kp/cm? A alturas mas elevadas la presion
es inferior (la columna pesa menos). Normalmente esta presion se mide

con un barémetro.

Por ultimo, hay que tener en cuenta que la presion en cualquier sistema
de unidades se puede expresar como presién absoluta 0 como presion

relativa. Se cumple:

Pibs = Patm + Prel (Ec.1.2)

1.2.2 Caudal.

El caudal constituye otra magnitud fundamental en la mecéanica de
fluidos. El caudal se define como el volumen de fluido que atraviesa por

unidad de tiempo una seccion transversal de una conduccion:

=—=—=S:.v (Ec.1.3)

Donde:

Q= caudal.

V= volumen.

S = seccidn transversal.

t = tiempo.

|= distancia recorrida.

v=la velocidad a la que circula el fluido.

1.3 LEYES FUNDAMENTALES EN LOS FLUIDOS.
Al fisico francés Blaise Pascal se le debe el principio fundamental
de la Hidrostatica (aplicable para fluidos en reposo), cuyo enunciado es:

La presion aplicada, sobre un punto de una masa de fluido confinado, se

transmite integramente en todas las direcciones y ejerce fuerzas iguales
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sobre areas iguales, actuando estas fuerzas normalmente a las paredes
del recipiente.

En los primeros afios de la revolucion industrial, Bramah desarrollo una
importante aplicacion de este principio, la prensa hidraulica, que en
esencia, consiste en dos recipientes de secciones muy diferentes,
comunicados por sus partes inferiores y provistos de los correspondientes

émbolos.

1.4 SISTEMAS HIDRAULICOS.

Las instalaciones hidraulicas constan de:

e Grupo de accionamiento (unidad hidraulica), que se suele
presentar en un bloque cerrado constituido por una bomba (movida
por un motor eléctrico o de combustion), la cual produce la
presidn necesaria para el funcionamiento de los elementos de
trabajo.

« Elementos de transporte, consistentes en tuberias y mangueras
gue interconectan los diferentes componentes y conducen el fluido
dentro del sistema hidraulico. Las lineas de conduccion del fluido
incluyen los adaptadores, estos deben ser capaces de soportar no
solo la presion calcula méaxima del sistema, sino resistir los golpes
de presion del sistema.

« Elemento de trabajo, que son, fundamentalmente, motores y
cilindros. Su correcto funcionamiento exige el concurso de
elementos de regulacién y control, que reciben el nombre de

valvulas.
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1.4.1 GRUPO DE ACCIONAMIENTO.

1.4.2 Bombas hidraulicas.

Las bombas hidraulicas son maquinas que absorben energia
mecanica procedente del motor de accionamiento y comunican energia
hidraulica al liquido que las atraviesa.

Sus caracteristicas son las siguientes:

e Valor nominal de la presion.-Es la presion de trabajo para la cual
ha sido fabricada la bomba .Esta no debe funcionar a una presién
mayor que la disefiada, para evitar esta manera que puede sufrir
desperfectos o que su duracién quede disminuida.

o Caudal.-Puede variar en funcion de la frecuencia de rotacion de la
bomba, aunque conviene que su valor se mantenga dentro de las
especificaciones del fabricante.

o Desplazamiento.-Volumen de liquido que se bombea en una
vuelta completa. Su valor es constante para cada bomba. El
producto del desplazamiento por la velocidad de rotacién de la
bomba es el caudal.

« Rendimiento total.-Es el cociente entre la potencia hidraulica que

produce la bomba y la potencia mecanica que ésta consume.

1.4.2.1 Tipos De Bombas Hidraulicas.
Existen estos cuatro tipos de bombas que se utilizan para las

diferentes utilizaciones estas son:

« Bomba de Engranes.
e Bomba de Tornillo.
e Bomba de Paletas.

e Bomba de Pistones.
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1.4.2.1.1 Bomba de Engranes.

Las bombas de engranaje de la figura 1.8 son el “caballo de
batalla” de los sistemas hidraulicos. Se utilizan mucho porque son
sencillas y econdmicas. Aunque con ellas no se pueda variar el caudal de
aceite que entregan, su capacidad es suficiente para las necesidades de
la mayoria de los sistemas que necesitan un caudal fijo. Muy a menudo se
emplean también como bombas de carga de otras bombas méas grandes y

de otros tipos.

Ruedas
dentadas

Descarga
o envio

Liquido
comprimide

Figura 1.8: Bomba de engranes.
1.4.2.1.2 Bomba de tornillo.

Esta constituida por dos o tres tornillos helicoidales como se
observa en la figura 1.9 que engranan entre si, ajustando perfectamente
bien con la carcasa en la que se encuentran contenidos. Uno de los
tornillos esta accionado por el motor y transmite su movimiento a los
otros, obligando al aceite a trasladarse axialmente. El caudal es muy

uniforme y las bombas de este tipo resultan muy silenciosas.
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Figura 1.9: Bomba de tornillo.
1.4.2.1.3 Bomba de paletas deslizantes.

Esta constituida por un rotor que gira excéntricamente con respecto
a la carcasa, y que va provisto de paletas que pueden deslizar
radialmente. Debido a la excentricidad, la cAmara situada entre el rotor y
el estator aumenta y disminuye sucesivamente de volumen durante el
giro, provocando primero una succion y posteriormente una expulsion del

liqguido como se observa en la figural.10.

Camaras de bombeo

Entrada

Boja Presion

Figura 1.10: Bomba de paletas

1.4.2.1.4 Bomba de pistones.

Son unidades rotativas que usan el principio de las bombas
oscilantes para producir caudal .En lugar de utilizar un solo piston, estas
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bombas disponen de muchos conjuntos piston-cilindro. Existen deferentes

tipos:

1.4.2.1.4.1Bombas de émbolos radiales.

Consta de una serie de émbolos apoyados en la carcasa fija y
alojados en un rotor que gira excéntricamente. Durante el transcurso del
giro los émbolos realizan la aspiracion y la impulsion. Frecuentemente se
asocian dos bombas de este tipo conectadas de multiples maneras con
controles automaticos: en paralelo con salida comdn o distinta; en
paralelo, pero ambas de distinto caudal y también en serie como se

observa en la figura.1.11.

Figura 1.11: de émbolos radiales.

1.4.2.1.4.2Bombas de émbolos axiales.

El barrilete de cilindro gira, accionado por el eje motriz. Los
pistones alojados en los orificios del barrilete, se conectan al plato
inclinado por medio de pines y de un anillo de retroceso. A medida que el
barrilete gira, los pies apoyados al plato inclinado hacen que los pistones

se muevan linealmente con respecto al eje de la figura 1.12.
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Figura 1.12: de émbolos axiales.
1.4.2.2 Depadsito.

Los liquidos que circulan a través de los circuitos hidraulicos no se
encuentran disponibles en el lugar de trabajo. Por eso, debe existir un
depdsito como se observa en la figura 1.13, en el que puedan permanecer
almacenados .El depoésito va provisto de sensores de presion y
temperatura y también de un grifo para drenar las impurezas que se

vayan recogiendo.

Figura 1.13: Depasito.
1.4.2.3 Valvula limitadora de presion.

Se coloca inmediatamente detras de la bomba y tiene como mision

limitar la presion de trabajo a un valor maximo ajustable, protegiendo de
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esta manera a la instalacion contra posibles accidentes provocados por
una presion excesiva. Por este motivo, recibe también el nombre de

valvula de seguridad como se observa en la figura 1.14.

_Muelle de Tornillo de
compresion  ajuste

Figura 1.14: Valvula limitadora.
1.4.3 ELEMENTOS DE TRANSPORTE.

En los circuitos hidraulicos el transporte del liquido se realiza por
medio de tuberias, se emplean en circuitos cuyos vinculos son moviles, o

para facilitar la conexion o desconexion.

Son utiles para amortiguar vibraciones y choques, para absorber ruidos y
para infinidad de aplicaciones en las que unas conexiones rigidas

presentarian problemas de instalacién o de funcionamiento.

Al realizar la eleccion de los terminales de la manguera flexible se debe
tener en cuenta que por lo menos uno sea giratorio (brida giratoria, uniéon
doble, hembra giratoria, macho giratorio, etc.).

Evitar la torsién es uno de los puntos mas importantes para lograr una
mayor vida Util de las mangueras flexibles. Por medio de un cuidadoso
montaje y una correcta combinacion de terminales, este fenémeno es

facil de evitar.
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Los tres tipos principales de tuberia flexible son:

e Tubos de elastdbmero reforzados con revestimiento textil.
e Mangueras metélicas flexibles.
e Tubos de nylon reforzados.

La figura 1.15 muestra los diferentes tipos de mangueras flexibles

utilizadas para conducir un fluido hidraulico.

Figura 1.15: Mangueras flexibles.

1.4.3.1 Tubos de elastébmero reforzadas con revestimiento textil.

Normalmente, una manguera de goma esta construida de un tubo
interior de goma sintética teniendo una capa de refuerzo enrollada o
trenzada alrededor del tubo para contener la presion interna, la capa o
capas de refuerzo son de material textil para proteger estas capas
interiores de la manguera por condiciones ambientales, se extruye una
cubierta exterior de goma sintética alrededor del refuerzo como se
observa en la figura 1.16.
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Cubierta

Aislamiento/
Capa de separacion

Refuerzo de malia
metdlica

Tubo interior

Figura 1.16: Manguera textil.
1.4.3.2 Mangueras metalicas flexibles.

Se construye de un tubo de acero inoxidable, al cual se le forma de
manera mecanica corrugaciones en forma de “omegas” estas seran las
encargadas de comprimirse o expandirse segun los movimientos que la
manguera requerida. Puede llevar una malla de alambre de acero
inoxidable y este puede ser sencillo o reforzado segun las condiciones
mecénicas requeridas es recomendable colocar la manguera flexible una
proteccién externa, por ejemplo alambre espiralado, cobertura de goma,

cafos agrafados como se observa en la figura 1.17.

Figura 1.17: Manguera Metélica.
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1.4.3.3 Tubo de Nylon reforzado.

Esta hecho generalmente de algun tipo de goma sintética o
termoplastico como el nylon (figura 1.18). La funcion del tubo es la de
transportar el liquido, gas o una combinacién de ambos. Por esta razon
debe ser quimicamente resistente al material que esta siendo conducido
Consulte siempre al fabricante de la manguera la informacién acerca de la

resistencia quimica para una seleccion apropiada.

Figura 1.18: tubo de Nylon.
1.4.4 ELEMENTOS DE TRABAJO.

Los elementos de trabajo transforman la energia comunicada a un
liquido por la bomba en energia mecanica (trabajo Gtil). En este grupo se
engloban los cilindros (elementos alternativos), los motores (elementos
rotativos) y para su mejor desempefié estan formados con elementos de

regulacion como son las valvulas.
1.4.4.1 Cilindros.

En ellos se producen un movimiento rectilineo de un émbolo .Sus

partes constituyentes son analogas a las de los circuitos neumaticos y se
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pueden clasificar en dos grandes grupos, segun el nimero de recorridos

por ciclo en los que realiza trabajo:
1.4.4.1.1 Cilindro de Efecto simple.

En los cilindros de simple efecto de la figura 1.19 el liquido empuja
al pistén solamente en un sentido. El liquido entra en el tubo del cilindro
por el lado del émbolo, haciéndolo desplazarse, de manera que su
vastago sale (avance). El retroceso posterior del piston hasta la posicién
inicial se lleva a cabo por medio de un muelle de compresion o por accion
de una carga. En este retroceso no se produce trabajo util, ya que el
muelle esta disefiado para llevar el piston a su posicion original sin

ninguna oposicion.

— Entrada y salida

| T_ Vastago

== |

Embolo Huele

Figura 1.19: Cilindro de efecto simple.
1.4.4.1.2 Cilindro de Efecto doble.
A diferencia de los anteriores, en estos cilindros el liquido es capaz

de empuijar al piston en los dos sentidos.

En la carrera de trabajo de la figura 1.20 el liquido a presion entra en el
cilindro por el lado opuesto al vastago, y empuja al émbolo haciendo que
el vastago salga .De esta manera, el liqguido que se encuentra en el lado

del vastago es desplazado y obligado a fluir por una tuberia al depdsito.
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En el movimiento de retroceso, el liquido a presion entra en el cilindro por
el lado del vastago, y empuje al émbolo haciendo que el vastago penetre
en el cilindro. El liquido que se encuentra en el lado del émbolo es

desplazado y empujado hacia el depdsito.

Entrada y salida ——

Vistago

L | L

Embolo

Figura 1.20: Cilindro de Efecto doble.

1.4.4.2 ELEMENTOS DE DISTRIBUCION, REGULACION Y CONTROL
DE VALVULAS.

Los sistemas hidraulicos se gobiernan mediante valvulas. Por
medio de ellas se regula la presién, se distribuye el fluido y se regula su

caudal a través de los circuitos hidraulicos.

Las valvulas se pueden clasificar en tres grupos principales:

o Valvulas reguladoras de presion.
e Valvulas distribuidoras.

e Valvulas reguladoras de caudal.

1.4.4.2.1 Valvulas reguladoras de presion.

Estas valvulas se emplean para reducir la presién dentro de un
determinado circuito, por debajo de la presidbn que hay en el sistema

hidraulico principal.
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Tornillo de Embolo
ajuste ) P2

......

Muelle de P,
compresion

Figura 1.21: Valvula reductora de presion.
Funcionan de la siguiente manera (figura 1.21): cuando la presion
empieza a aumentar en el circuito secundario, el émbolo es empujado
hacia arriba y se estrangula el paso del aceite. La presion se equilibra con
la fuerza del muelle, de forma que se mantiene la que se necesita en el

circuito secundario. (La fuerza del muelle se ajusta mediante un tornillo).

Esta valvula es sensible a la presion del aceite por su lado de salida hacia
el circuito secundario trabaja, pues, al revés que la valvula de descarga,
que es sensible a la presion del aceite en su lado de entrada y esta

cerrada cuando no trabaja.

La valvula reductora de presion limita la presion maxima dentro del
circuito secundario con independencia de los cambios de presion en el
circuito principal, mientras no se invierte el sentido del flujo de aceite. La

inversion del flujo de aceite provocaria el cierre total de la valvula.

1.4.4.2.2 Valvulas distribuidoras.

Son valvulas que permiten el paso del liquido en una direccion
determinada, controlando el funcionamiento de los elementos de trabajo
de la instalacion. En algunos casos también se utilizan para pilotar otras

valvulas del propio circuito, cuyo cambio de estado requiere un mayor
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esfuerzo que permite que el fluido circule por una direccion obstruyendo
en el paso a otra. Las valvulas mas utilizadas de este tipo son:

Valvula distribuidora 2/2 (dos vias/dos posiciones figura 1.22): dirige el
paso de la corriente de liquido, permitiendo o impidiendo su circulacion;

de manera que se utiliza para la apertura y cierre de circuitos hidraulicos.

Muelle de Embolo de
 compresion mando

Figura 1.22: Véalvula 2/2.

Véalvula distribuidora 3/2 (tres vias/dos posiciones figura 1.23): permite
que el liquido circule en una de las direcciones y al mismo tiempo
obstruye el paso en la otra. Se utiliza para el mando de cilindros de simple
efecto.

_Muelle de Embolo de
compresion mando.

Figura 1.23: Valvula 3/2.

-25-



Vélvula distribuidora 4/2 (cuatro vias/dos posiciones figura 1.24): esta
vélvula controla el paso de la corriente liquida permitiendo que circule en
ambas direcciones. De ahi que se utilice para dirigir el funcionamiento de
cilindros hidraulicos de doble efecto: para sujetar, aflojar, adelantar y

retroceder piezas.

~Muelle de Embolo de
compresion mando._.

Figura 1.24: Valvula 4/2.
Valvula distribuidora 4/3 (cuatro vias/tres posiciones figura 1.25): similar
a las valvulas 4/2, pero dispone de una posicion intermedia, que le
confiere una gama amplia de posibilidades de mando. Se utiliza para el

accionamiento de motores hidraulicos y cilindros de doble efecto.

Embolo de

Figura 1.25: Valvula 4/3.

1.4.4.2.3 Valvulas reguladoras de caudal.

Tienen como misioén variar el caudal de alimentacion con objeto de

modificar la velocidad de los elementos de trabajo. Para conseguirlo,
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estas vélvulas estrangulan el orificio de paso, de manera proporcional a la
velocidad deseada en figura 1.26.

Tornillo de
regulacion _

Figura 1.26: Vélvula reguladora de caudal.
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CAPITULO Il

2 DISENO MECANICO E HIDRAULICO.

2.1 PARAMETROS DE DISENO.

Los elevadores de tijeras forman parte de un grupo muy importante
de herramientas que permiten facilitar el trabajo duro y debido a que
existen numerosos modelos y cada uno de estos tiene su aplicacion
especifica dentro de un campo predeterminado, los factores mencionados
en los capitulos anteriores fueron tomados en cuenta para seleccionar un
modelo de elevador de tijera que esté de acuerdo a los requerimientos y
exigencias que se tiene en el laboratorio de Mecanica de Patio de la

Carrera de Ingenieria Automotriz de la ESPE-L.

Figura 2.1 Tipo de elevador de tijeras a disefar.

Los parametros de disefio se establecieron de acuerdo a la necesidad y
aplicacion de un elevador de baja altura tipo tijera con accionamiento

hidraulico (figura 2.1), cuyas principales caracteristica para tomar en



cuenta son el tamafio y peso maximo de los ciclomotores y motocicletas
que se van a levantar, sin olvidar los pardmetros de seguridad necesarios

para los operarios que estén en contacto con el equipo.

Peso maximo del vehiculo
Altura maxima desde el suelo al vehiculo
Distancia méaxima entre los ejes del vehiculo

Ancho méaximo del ciclomotor

En base a estas caracteristicas se determinaron los siguientes parametros
de disefio que debe cumplir el elevador de tijeras:

Carga maxima a levantar

Altura maxima de elevacion ()

Longitud méxima del elevador

Ancho maximo del elevador

Tiempo maximo de elevacion

Factor de seguridad minimo recomendado

Para realizar el andlisis de los elementos del elevador se utilizé un
programa de disefio 3D y de elementos finitos como SolidWorks, el cual

facilité el proceso de disefio y andlisis de este proyecto.

2.2 DETERMINACION DE CARGAS.

Tomando en cuenta la carga maxima y las dimensiones fijadas en
los parametros de disefio a continuacion se determinan todas las fuerzas

y reacciones que actuan sobre la estructura del elevador de tijeras.

-29-



2.2.1 FUERZA REQUERIDA EN EL PISTON DEL CILINDRO
HIDRAULICO.

Para determinar la fuerza requerida en el piston del cilindro
hidraulico se utilizard el método del Trabajo Virtual debido a que este
meétodo es el mas adecuado para analizar estructuras cuya configuracion
varia en funcion de la carga y que estan formadas por una serie de

eslabones conectados mediante pasadores.

W[ /500 N

Figura 2.2 Diagrama del cuerpo libre y de desplazamientos virtuales

del elevador.

Como se muestra en la figura 2.2 cuando 6 sufre una rotacién virtual en
sentido contrario a las manecillas del reloj, solo la fuerza de 7500 N y la
fuerza del pistén (Fpis), efectian trabajo al desplazarse a lo largo de las

direcciones Y y L respectivamente.
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Por consiguiente, siendo 8Y y 8L el desplazamiento virtual del peso W y la

fuerza F,;,, la ecuacion de trabajo virtual para un desplazamiento comun
60 es:
—W - 8Y + Fis- 8L =0 (Ec.2.1)
De la figura 2.2 se obtiene:
Y=2a-sen6

Derivando con respecto a 6 se tiene:

8Y =2a-cos 080 (Ec.2.2)

De forma semejante:
L2 =12 +y?
L> =1+ (2a- sen 0)?

L2 =1+ 4a% - sen?0

Derivando con respecto a 8 y simplificando se tiene:
2L-8L=4a%-2-sen0-cos0-380

4a% -sen0-cos0- 80
8L = - (Ec.2.3)

Reemplazando las ecuaciones 2.2 y 2.3 en la ecuacion 2.1:

4a% -sen®-cos0- 80
L

W-2a-cos0-80 =F;-

Fo = WL
Pis = 24 .sen O

_W~\/1+(2a~sen6)2
pis = 2a-sen 0

El valor minimo del angulo 6 para que el elevador no se bloquee cuando

empieza el movimiento es de 2°, mientras que el valor maximo se obtiene
en base a la longitud de los eslabones que forman las tijeras y la altura de

elevacion requerida (0.85 m).
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Para una longitud de los eslabones que forman las tijeras de 1.70 m (2a),

se tiene:

6 =30°
Por lo tanto, la fuerza requerida en el pistdn del cilindro en cuando el

elevador esta completamente plegado (8 = 5°) es:

_ 7500-,/1+ (1.7 - sen 5°)2
pis = 1.7 -sen 5°

F,is = 51172 N
De manera analoga, la fuerza requerida en el pistén del cilindro en

cuando el elevador estd completamente desplegado (6 = 30°) es:

_ 7500-,/1+ (1.7 - sen 30°)?
pis = 1.7 - sen 30°

F

bis = 11580 N

2.2.2 REACCION EN EL PASADOR DE LA PALANCA.

De los resultados obtenidos en la seccidén anterior se determina que la
mayor fuerza se requiere cuando el elevador vence la inercia y comienza
el movimiento de subida, por lo tanto las reacciones en los apoyos y
pasadores del elevador determinan para este instante cuando 6 = 5°y
Fpis = 51172 N.

_11.7-sen5°

=t
B = tan 0.85

B = 10°
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Figura 2.3 Reacciones en los apoyos y pasadores de la estructura.

Analizando por separado cada uno de los eslabones de la estructura del

elevador mostrado en la figura 2.3 y aplicando las ecuaciones de
equilibrio estatico se obtiene:

En el eslab6n AB:

ZMA:O

—7500-0.85 + F,;;-sen10°-1.0+B,-1.7-cos5°=0

By = -1482.7N
Z FX =0
—Ax + Fyis - cos 10° =0

A, =50395N

ZFyzO
A, — 7500 + B, + Fy;; - sen 10° = 0

Ay =96.7N
En el eslab6én AD:
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D, = 25100 N

ZFXZO

A,—E, =0

E, = 50395 N

ZFyzo
—Ay+E,+Dy, =0

E, = 25004 N

E =56257 N
En el eslabdén BC:

C, = 50395 N

ZFyzo
C,—E,+B,=0

C, = 23520N
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2.3 MODELADO Y ENSAMBLAJE DEL ELEVADOR.

En ésta seccion se presenta el resultado de la busqueda, con la
ayuda de SolidWorks, del diseiio mas adecuado del elevador de tijeras
para motocicletas y cuatriciclos, acorde a cumplir con todos los
requerimientos de funcionalidad y seguridad exigidos para este tipo de
equipo.

Con la aplicacion de los diferentes comandos para croquizar, asi como
para crear y editar operaciones de solidos disponibles en SolidWorks, a
continuacion se modelan en 3 dimensiones los diferentes componentes
mecanicos que forman parte de elevador, para posteriormente realizar su
ensamblaje, simulacion de movimiento y analisis de esfuerzos mediante

SolidWorks Motion y SolidWorks Simulation respectivamente.
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Figura 2.4 Modelo de la estructura horizontal superior.
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Figura 2.7 Modelo del piso de la plataforma central.
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Figura 2.13 Modelo de los diferentes pasadores del elevador.

Una vez modelado los diferentes componentes mecéanicos del elevador se

precede a su ensamblaje (figura 2.14) mediante la utilizacién de las

diferentes relaciones de posicion y restricciones existentes en SolidWorks.
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2.4 SIMULACION Y ANALISIS DE MOVIMIENTO DEL ELEVADOR.

Con el modelo del sistema de elevacion de tijeras completamente
ensamblado se procede a crear en SolidWorks Motion un estudio de
analisis de movimiento, el mismo que permitira comprobar el adecuado
funcionamiento del elevador, mediante la determinacién de interferencias,
desplazamientos, velocidades, fuerzas generadas, consumo de energia,

etc.

2.4.1 DETECCION DE INTERFERENCIAS.

A fin de comprobar que todos los componentes del elevador fueron
correctamente ensamblados se ejecuta la herramienta de deteccion de

interferencias como se muestra en la figura 2.15.
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Figura 2.15 Deteccion de interferencias en el modelo del elevador de

tijeras.
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En

interferencias, por lo tanto el ensamblaje esta bien realizado y se puede

continuar con
SolidWorks.

la figura 2.15 se observa que el ensamblaje no tiene

la creacion del estudio de analisis de movimiento en

2.4.2 CREACION DEL ESTUDIO DE ANALISIS DE MOVIMIENTO.

Para crear el estudio de analisis de movimiento es necesario configurar el
valor de la carga maxima que se requiere levantar con una velocidad de

accionamiento del piston hidraulico (figura 2.16), para los siguientes

valores:

Carga maxima a levantar

Velocidad de salida del piston hidraulico

". Fuerza/Torsidn

= 7500 N.

=15 mm/s.

EIJ I | Cara<1=> @Estructura Ml

| Arista<1> @Piso-1

)

Fuerza con respecto

@ Origen del ensamblaje
(") Componente seleccionado:

m

Forzar funcion

[Cunstante

Fi1  7so0n

[

o K o K

Direccion | = || Componente/Direccion o)
|,L Solo accion m |Cara<1b@‘u"astago cilindro ele'l
%J Accion y reaccion |.!H, | | Cara<1=@Vastago cilindro E|E'|

Q& I | Cilindro hidraulico elevado|

Movimiento =

)

[velucidad constante

-

15mm/s

k
Haaga clic en el grafico para

-

agrandarlo.

L4

|l|l.isnp:i|m|=.-s

Figura 2.16 Configuracion de los parametros del estudio de

movimiento.
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2.4.3 SIMULACION DEL MOVIMIENTO DEL ELEVADOR.

Luego de configurar los diferentes parametros del estudio se
procede a ejecutar la simulacién del movimiento del elevador de tijeras

como se muestra en la figura siguiente.

@SllidWorkslm Edadn  Ver Insertar Herramientas  Simulation Toolbox  Flow Simulation  Ventana ]

K[l - ) =8 %)
(“"‘“‘—“ T2+ I@IPOIPTPOIGT-EN
w Ensamblaje Elevador Cicl ~ : |

(3] Sensores B
® [A] Anotaciones
- Alzado
-&> Planta
&> Vista lateral | 3
-1 Origen
4§ () Piso<1> (Predeten
5@ () Estructura Mesa<1
- () Estructura tijera<l
& B () Estructura tijera ru
- (-) Rueda elevador<1

uQ'
4]m

|Anahsnsdemavmuento "Qb»' — 'ﬂ'ﬁlﬁlv*lﬁg\vkﬁt'l@
?&m% ﬂscF.’lullllﬂsegl“.” 20 seg

VA (1 JpaR i (i |
- 2 @ Ensamblaje Elevador Ciclomotor,
L & CARGA
&5 PISTON
' Q (f) Piso<l> (Predetermmado

m

Figura 2.17 Simulacion del movimiento del elevador de tijeras.

2.4.4 ANALISIS DE RESULTADOS.

Una vez simulado el movimiento del elevador de tijeras en SolidWorks
Motion se procede a generar los resultados de desplazamientos,
velocidades, fuerza requerida en el pistbn y consumo de energia del

mismo (figura 2.18), para su posterior analisis.
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Figura 2.19 Analisis del movimiento del elevador de tijeras.
-45-



De los resultados de desplazamiento se determina que, para una
velocidad de accionamiento del piston de 15 mm/s, la plataforma superior
del elevador se desplaza con una velocidad que va desde 168 mm/s
hasta 39 mm/s, alcanzando la altura requerida con respecto al piso de
1000 mm en un tiempo de 20 segundos, que es menor al tiempo maximo

permitido de 25 segundos, por lo tanto la velocidad del piston es correcta.

En el diagrama de fuerza en el piston hidraulico se observa que para
levantar la carga de 7500 N el piston requiere una fuerza que va de 50119
N cuando el desplazamiento angular es de 5.0° hasta una fuerza de
11670 N cuando el desplazamiento angular es de 30.0°. Estas fuerzas
son muy semejantes a las calculadas en la seccion 2.2.1, por lo tanto, las

reacciones determinadas en la seccién 2.2.2 son correctas.

En la figura 2.19 también se observa que el maximo consumo de energia
del piston del cilindro hidraulico es de 1253 vatios (1.68 hp) que es una

potencia aceptable.

Del analisis de resultados se concluye que debido a que se cumple con
todos los parametros y requerimientos del elevador de tijeras, su disefio
cinematico y cinético es adecuado.

2.5 DISENO DE LOS COMPONENTES MECANICOS DEL ELEVADOR

Una vez simulado y analizado el movimiento del elevador de tijeras
es necesario realizar el analisis de esfuerzos de cada uno de los
componentes mecanicos del mismo a fin determinar si dichos
componentes resisten o no los esfuerzos que estan sometidos y de esta

forma garantizar un largo y seguro funcionamiento del equipo.
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2.5.1 DISENO DE LA ESTRUCTURA SUPERIOR.

Sobre la estructura superior descansa la plataforma que sostiene al
vehiculo que se quiere elevar y al mismo tiempo esta conectada con la
estructura del mecanismo de tijeras, por lo que, de acuerdo con la figura

2.3, debe soportar las siguientes cargas:

AX =  50395N
Ay =  9.7N

By =  14827N

Fpis =  51172N

Esta estructura sera fabricada principalmente con tubo estructural
cuadrado 50x4 de acero ASTM A36 cuyas propiedades mecanicas se
muestran en la tabla siguiente:

Tabla 2.1 Propiedades del material de la estructura base (ASTM A36)

Nombredesélido | Material | Masa | Volumen |

1 Sélido 1(Linea de particién3) [SWIASTM A36 Acero 39.0681 kg 0.00497683 m"3

Nombre de propiedad

Médulo eldstico 2e+011 Nim"2 Constante
Coeficiente de Poisson 0.26 NA Constante
Médulo cortante 793e+010  Nm™2 Constante
Densidad 7850 kg/m*3 Constante
Limite de traccién 4e+008 Nim"2 Constante
Limite elastico 2.5e+008 Nim*2 Constante

Una vez asignadas las cargas antes mencionadas en los lugares
indicados en la figura 2.3, se procede a realizar el andlisis de esfuerzos
de la estructura superior del elevador en el programa SolidWorks

Simulation y obteniéndose los siguientes resultados:
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Esfuerzo de Von Mises.

[gg-mmmIW Edo6n Ve Insertar Hemamentas Smuaton Toobox Fiow Smuaton  Ventana L;»Q-P T = I
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AT+ &@@@@@@W@@”j =l
Nomibre de modsio; Edructura Mess DIS
Nomire e estucdo: Educio 1
$= ASTM A36 Acero 3] Yonkows (w2 Pe)) Tioo ce resutado: Stabc tensiin nodl Tenskones!
& Alzado 116,001 : Escala de deformackin 180 606
¢ (‘A";;l v » 106342 5
Q¢ Estudio 1 (-Predeterminado-)
- ¥ Estructura Mesa DIS ({SWIASTM
11 Conesones
f" :‘So;ecwnes
& Fijo-1

L £\ Rodillo/Control deslizante-1
= mCargu etemas

~,£ Carga (Por elemento; 1500 N
’ 4 FPistdn (Total: 51172 Ne)

@ Gravedad-1(-9.81 m/5"2)
g Malls
(@) informe
= m‘.]nmum

L Tensionest -vooMises-)

l w Desplazamaentos] (-Despl res
L8 Factor de sequridad1 (-FDS-)

T Wodelo 1 Eshudio dé moamients |

Figura 2.20 Tensién de Von Mises en la estructura superior.

Al analizar la figura 2.20 se observa que la maxima tension de Von Mises
en la estructura superior es de 116.03 MPa y se produce en las placas
donde se sujeta el vastago del piston del cilindro hidraulico, sin embargo
esta tension es menor que el limite de elastico del acero estructural ASTM

A36 que es de 250 MPa, por lo tanto la estructura resiste ésta tension
maxima sin fallar.
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Desplazamientos resultantes.
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[ Estructura Mesa DIS (- [SWIASTM
91 Conedones
-gf Sujeciones
& Fijo1

—A Radillo/Control desizante-1
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4 F Pistdn (:Totak 51172 N3
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= (i) Resultados
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'
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Figura 2.21 Desplazamientos resultantes en la estructura superior.

En la figura 2.21 se observa que el desplazamiento maximo ocurre en las
placas donde se sujeta el vastago del pistén del cilindro hidraulico y su

valor es de 1.10 mm, por lo que se considera que este desplazamiento no
afecta el funcionamiento normal del elevador de tijeras.
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Factor de seguridad.
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Figura 2.22 Distribucién del factor de seguridad en la estructura
superior.
Con respecto a la distribucion del factor de seguridad en la figura
2.22 se observa que las zonas criticas se encuentran en la viga central y
en las placas donde se sujeta el vastago del piston del cilindro hidraulico,
sin embargo, ya que el valor minimo del factor de seguridad es de 2.16,

se concluye que el disefio de la estructura superior es seguro.
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2.5.2 DISENO DE LA ESTRUCTURA DEL MECANISMO DE TIJERA.

Esta estructura es la que permite que se eleve los vehiculos y de acuerdo

con la figura 2.3 estd sometido a las siguientes cargas:

AXx =  50395N
Ay = 967N
By =  1482.7N
E =  56257N
Fpis =  51172N

La estructura del mecanismo de tijera se fabricara principalmente con
canales estructurales “U” de acero ASTM.

Esfuerzo de Von Mises.
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[ _Modgeio | Estudio de movimiento 1 | 3 Estudio1 |
Figura 2.23 Tension de Von Mises en la estructura del mecanismo de

tijera.
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En la figura 2.23 se observa que la maxima tension de Von Mises
es de 112.46 MPa y se produce en el pasador alrededor del cual giran las
dos partes de la estructura del mecanismo de tijera, sin embargo, esta
tensién es menor que el limite de fluencia del material, por lo tanto ésta

estructura puede resistir sin fallar la tension méaxima.

Desplazamientos resultantes.
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Figura 2.24 Desplazamientos resultantes en la estructura del
mecanismo de tijera.
Al analizar la figura 2.24 se observa que el desplazamiento maximo ocurre
en las placas laterales y su valor es de 2.74 mm por lo que se considera

gue no afecta el funcionamiento normal del elevador.
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Factor de seguridad.
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Figura 2.25 Distribucién del factor de seguridad en la estructura del

mecanismo de tijera.

Con respecto al factor de seguridad, en la figura 2.25 se muestra
su distribucion y se observa que las partes criticas se encuentran en las
partes superiores de cada brazo y su valor minimo es de 2.83, por lo que
se concluye que el disefio de la estructura del mecanismo de tijera es

seguro.
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2.5.3 DISENO DE LA PLATAFORMA SUPERIOR.

Sobre ésta plataforma se sube el vehiculo que se quiere levantar y por lo
tanto debe resistir el peso del mismo. La plataforma esta sometida a la
siguiente carga:

Cargamaxima = 7500 N

La plataforma sera fabricada con plancha corrugada antideslizante de 3

mm de espesor de acero estructural ASTM A36.

Luego de ejecutar el andlisis de esfuerzos de la plataforma se obtienen
los siguientes resultados:

Esfuerzo de Von Mises.
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Figura 2.26 Tension de Von Mises en la plataforma superior.
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En la figura 2.26 se observa que la maxima tension de Von Mises se
produce en los tubos que une a la plataforma central con las plataformas
laterales y su valor es de 38.654 MPa, sin embargo, al ser esta tension
menor que el limite de fluencia del acero estructura ASTM A36, la
plataforma la puede resistir sin fallar.

Desplazamientos resultantes.

18 i} |

»

Qy«k @&@@@ @@@@u’iﬂ =l
URES (mem) Nombre de modelo: Ensambiaje platatorma D
de estudio: Estudio 1
de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientost
delo:macim 953136

Figura 2.27 Desplazamientos resultantes en la plataforma superior.

De la figura 2.27 se determina que el desplazamiento maximo en la

plataforma superior se produce en la zona media de la plancha corrugada
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y su valor es de 0.22 mm, por lo que se considera que no afecta el

funcionamiento normal del elevador de tijeras.

Factor de seguridad.
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Figura 2.28 Distribucidn del factor de seguridad en la plataforma
superior.
En la figura 2.28 se muestra la distribucion del factor de seguridad en la
plataforma superior y se observa que las zonas criticas se encuentran en
los tubos que une a la plataforma central con las plataformas laterales, sin
embargo, el valor minimo del factor de seguridad es de 6.47, por lo que se

concluye gue su disefio es seguro.
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2.5.4 DISENO DEL SOPORTE DEL NEUMATICO.

Este dispositivo se utiliza para fijar el neumaticos de las motos y de
esta forma evitar que se viren cuando son levantas, por lo tanto esta
sujeto a una parte del peso de la moto.

Carga = 1500 N
El soporte del neumético sera fabricado con tubo estructural de 1 plg de
diametro y 2 mm de espesor de acero estructural ASTM A36, y luego de

ejecutar su andlisis de esfuerzos se obtienen los siguientes resultados:

Esfuerzo de Von Mises.
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Figura 2.29 Tension de Von Mises en el soporte del neumatico.
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Al analizar la figura 2.29 se observa que la maxima tension de Von Mises
ocurre en los agujeros para la sujecion del soporte del neumatico a la
plataforma superior y su valor es de 102.598 MPa, pero al ser esta tension
menor que el limite de fluencia del material se concluye que el soporte

resiste la tensién maxima.

Desplazamientos resultantes.
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Figura 2.30 Desplazamientos resultantes el soporte del neumaético.

Del andlisis de la figura 2.30 se determina que el mayor desplazamiento

en el soporte del neumatico se produce en el extremo superior del mismo
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y su valor maximo es de 0.508 mm el mismo que se considera que no

afecta de forma importante en el funcionamiento normal del soporte.

Factor de seguridad.
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Figura 2.31 Distribucién del factor de seguridad el soporte del

neumatico.
En cuanto al factor de seguridad, en la figura 2.31 se muestra la
distribucion del mismo en el soporte del neumatico y se observa que las
zonas criticas se encuentran en los agujeros para la sujecién del soporte

a la plataforma superior, sin embargo; al ser su valor minimo igual a 2.44,
el disefio es confiable.
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CAPITULO Il

3 DISENO Y SELECCION DE ELEMENTOS HIDRAULICO
DEL ELEVADOR.

Para seleccionar los diferentes componentes del sistema hidraulico
es necesario determinar los requerimientos de presion y caudal de aceite
en el sistema.

Debido que la fabricacion del elevador servira para el Laboratorio de
Mecanica de Patio de la Carrera de Ingenieria Automotriz nos han
permitido utilizar la centralita de mando electrohidraulico existente en el
laboratorio (figura 3.1), la presidn que debe entregar la bomba es de
p=3000psi y a sus revoluciones que pudimos conocer en base a la placa
del fabricante, se ha determina los siguientes calculos del cilindro

hidraulico que necesitamos.

Figura 3.1 Centralita de mando electrohidraulico.



3.1 Seleccién del cilindro.

Es muy importante para su seleccion depende de la aplicacién especifica.

El criterio a utilizar en la seleccion del tamano del cilindro es:

e Fuerza de salida para extension del tamafio y retraccién.
e Velocidad del piston para extension y retraccion.

e Mecanismo de fijacion del cilindro.

La fuerza de salida puede ser expresada en Newton o equivalente. Esta
depende del desarrollo de la presion de 3000psi partiendo de este dato

pudimos calcular los siguientes datos:

L, . nd?
El diametro del cilindro A= e (Ec.3.1)
. F
Suponiendo que: A= b (Ec.3.2)

Suponiendo que el area A es igual a la fuerza ejercida F, entre la presion,

en este caso de la bomba.

1td? F
Deducimos: A=—=-
4 P
4F
Entonces: d? ==
P

Sustituyendo valores de la fuerza y la presion

Dénde:

P= presion 3000 psi= 20684277,26 -

m2
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F = fuerza maxima requerida en el piston = 51172 N.
A = Area del piston.
d= diametro del piston.

Tenemos que el didmetro del cilindro debera de ser de:

4 x 51172N

d? =
m X 20684277,26 %

d =5,6cm

3.2 Calculo del caudal.

Ya teniendo el diametro del cilindro, se puede calcular el caudal “Q”.

\"
Q=;=Axv (Ec.3.3)
Donde:
Q= Caudal.
V=Volumen.
A=Area.
v= Velocidad.
t= Tiempo.
Sustituyendo el diametro en la ecuacion obtenemos.
1(0,056)>
A =02 = 0,00247m?
d 0,056 .
V=o=——= 0,0022m/s = 0,13 m/min

Ya calculada la velocidad sustituimos estos datos en la férmula para

calcular el caudal.
Q=AXv
Q = (0,00247m?)(0,13 m/min )
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Q = 0,000322m?/min = 3,2 1t/min

3.3 Calculo de la potencia del motor eléctrico.

Después de calcular caudal, seguimos con el célculo de la potencia
requerida del motor eléctrico.
En este caso utilizaremos la eficiencia de la bomba de engranes internos

es de 0,9, gracias a que tiene un rango de 0,8 hasta 0,91.

__ Presion xCaudal

P = 600 xcBomba [KW] (Ee.34)
Donde:
¢ = Eficiencia de la Bomba.
P= bar.
Q =1/min.
206bar)(3,21/min
_ (206ban)3,2l/min)

(600)(0,9)
P = (1,22KW)(1,34) = 1,64 hp

El valor de la potencia calculada es muy semejante al valor del consumo
de energia determinado por SolidWorks Motion de 1253 vatios, con lo que

se confirman los resultados.

Utilizando un margen de seguridad del 20% con el objeto contemplar
situaciones particulares adversas, asi como los diferentes tipos de
pérdidas en el sistema, se determina que se requiere un motor eléctrico
de 2.0 hp.
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3.4 SELECCION DE LOS COMPONENTES DEL CIRCUITO
HIDRAULICO.

Los diferentes componentes del circuito hidraulico fueron
seleccionados en funcion del caudal total, la presion maxima y la potencia

requerida por el sistema.

3.4.1 Seleccion de valvula direccional.

En nuestro caso necesitamos una valvula de cuatro vias y dos posiciones
la como se observa en la (figura 3.2) la cual simularemos en Festo para
la seleccion de esta vélvula hace falta conocer algunos pardmetros como
son:

Presion.

El disefiador debe de buscar en el catalogo la maxima presién a la cual
puede estar sujeta la valvula.

Capacidad de flujo.

El maximo flujo es también obtenido de las necesidades en el ciclo de
trabajo. Se debe considerar el flujo que pasara a través de la valvula
Operadores.

Los operadores dependeran del tipo de accionamiento seleccionado
anticipado para el cambio de corredera, estos pueden ser: manual,

eléctrico, pilotado, mecanico.
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Figura 3.2 Valvula direccional.
3.4.2 Seleccion de valvula de control de flujo.

Para la seleccidon de esta valvula se debe considerar | siguiente:

Presion del sistema.

La vélvula debe de poder operar en un rango de presion aceptable con
respecto a la de trabajo.

Flujo.

Al igual que la valvula direccional se debe de verificar el maximo caudal
gue puede pasar a través de ella.

Rango de flujo.

La valvula de control de flujo puede requerir que se ajuste al maximo o al
minimo flujo del sistema.

Exactitud.

La valvula debe cubrir con precision este factor ya que en algunos casos
se necesita un caudal determinado a la entrada de un actuador.

En la (figura 3.3) podemos observa la valvula escogida para nuestro

circuito hidraulico.
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Figura 3.3 Valvula de control de flujo.
3.4.3 Seleccién de vélvulas reguladora de presion.

Se ha conseguido elegir esta valvula (figura 3.4) considerando los
siguientes aspectos:

Presion maxima.

La maxima presion del sistema debe influenciar la seleccion de esta
valvula.

Control de presién.

El disefiador debe determinar a través del perfil del circuito el nivel de
control y variacion durante el ciclo de trabajo.

Flujo.

La razén de flujo a través de la valvula durante el ciclo y la pérdida de

carga son factores a tomar en cuenta.
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3.4.4 Seleccion de mangueras.

La eleccion de mangueras, tubos y adaptadores hidraulicos dependera de
los siguientes factores:

e Presion estatica y dinamica.

e Maximo caudal.

o Compatibilidad con los diferentes fluidos.

e Vibracion.

o Permisividad de las fugas.

Los estilos de mangueras varian en rangos de presion de acuerdo a sus
medidas de construccion .Una manguera con diametro interno pequefo
soportara un rango de presibn mayor que una manguera de idéntica
construccion pero de diametro mayor. Para comparar estos rangos, la

industria ha dividido los rangos de presion como se observa en la tabla se
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ha podido seleccionar que nuestra manguera sera de muy alta presion
por los datos obtenidos.
Tabla 3.1 Rangos de presion de mangueras.

RANGOS DE PSI Bar
PRESION
Baja 200-300 13,79 - 20,68
Media 250- 300 17,24 - 20,68
Alta 1125-5000 77,57-344,74
| Mwdla [ 2004000 [ ta7e2iss |
Ultra 3000 - 10000 206,84-689,5

3.5 Conexidén del circuito hidraulico en FluidSIM-H Festo Didactica .

Una vez seleccionado todos los componentes para nuestro circuito

hidraulico procedemos a simular.

i o Edicicrm Ejecutar Bibliot=ca Imns=srtar Criclactica

o= | == = | |

Figura 3.5 Conexidn del circuito hidraulico en FluidSIM-H Festo

Didactica.
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3.6 PROCESOS PRODUCTIVOS.

Un proceso es un conjunto de actividades, acciones u operaciones
que producen, a través de la transformacion de un recurso, una cantidad
(produccion) de productos, bienes o servicios.

El campo de los procesos de produccion abarca desde la tarea
completamente manual hasta los sistemas hombre-méaquina e incluye los
procesos automaticos donde la mano de obra es indirecta o de
supervision.

Las tareas manuales en combinacidbn con instrumentos mecanicos,

constituye todavia una gran porcion de la actividad productiva.

3.7 TIPOS DE PROCESOS EN LA MANUFACTURA.

La posicién de una operacion en el continuo de volumen-variedad,
al influir en la naturaleza de sus objetivos de desempefio y el disefio de
sus actividades, también determina el enfoque general de la
administracion del proceso de transformacion.

Estos “enfoques generales” para administrar el proceso de
transformacién se llaman “tipos de proceso”. En las industrias de
manufactura y de servicios se usan diferentes términos para identificar los
tipos de procesos.
Los tipos de procesos se clasifican en:

e Procesos por proyecto.

e Procesos por lote.

e Procesos en masa.

e Procesos continuos.

3.7.1 Procesos por proyectos.

Son aquellos en los que la produccién tiene lugar sobre un sitio

concreto, desarrollandose con frecuencia de forma distinta en cada
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producto, como ocurre en la perforacion de un pozo petrolifero o en la

construccion de un edificio o de un barco.

Para cada unidad producida se lleva a cabo un estudio previo,
segun las condiciones establecidas por el cliente. Para su realizacion se
forman equipos especializados que trabajan en este proyecto de forma
exclusiva mientras que los departamentos que integran la infraestructura
(aprovisionamiento, administracion, etc.) cubren las necesidades de todos

los distintos equipos .

3.7.2 Produccién por lotes.

Este tipo de procesos se utiliza para altos volimenes de
produccién con bajos niveles de variedad entre los productos. Esta
estrecha gama de productos permite que algunos de los componentes se
fabriquen por adelantado y luego, dependiendo de los pedidos de los

clientes, se ensamblen de diferentes maneras.

Una pequefia fabrica de maquinas para la industria textil (maquinas
circulares de hacer tejido de punto, por ejemplo) proporciona un claro
ejemplo de proceso de fabricacion por lotes. Esta empresa seguramente
operaria por el sistema de poner en fabricacion pequefas series de
maquinas iguales o muy similares. Cada producto consta de unas piezas
determinadas, algunas de las cuales se compran a proveedores externos,
mientras que otras se fabrican en la propia empresa; algunas piezas son
de aplicacion en un Unico tipo de producto, mientras que otras son

comunes a varios.
En un proceso como el descripto, los lotes de piezas van pasando de

operacion en operacion siguiendo distintas rutas dentro de la fabrica, de

acuerdo con las caracteristicas del producto a fabricar.
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3.7.3 Produccion por masa.

Consiste en una estructura productiva que representa una
secuencia rigida de tareas, impuesta por las diversas transformaciones
técnicas que deben ser ejecutadas para fabricar un elevado volumen de

un determinado producto.

El producto comienza con unas pocas partes y progresa, sin retraso
alguno, a través de una distribucion secuencial de tareas. A cada posicion
de la cadena llegan componentes y partes adicionales que son afiadidos

al producto.

Al progresar la cadena hacia delante, el producto va tomando cada vez
mas su forma definitiva, asi hasta llegar al final de la cadena con el

producto acabado y listo para la inspeccién.

El ritmo de la cadena, cuya velocidad aligera a los trabajadores lentos y

ralentiza a los rapidos, les disciplina haciendo la fabrica mas productiva.

3.7.4 Produccion continla.

Se utiliza para grandes voliumenes de produccion de productos
altamente estandarizados .En este tipo de procesos, el material circula de
manera continta a lo largo de las instalaciones durante las 24 horas del

dia.

Una refineria de petréleo es un buen ejemplo de proceso continuo. Las
instalaciones, formadas por una compleja red de depdsitos y reactores
conectados por tuberias, constituyen una serie de caminos continuos por
los que la materia prima, crudo de petroleo, fluye y se transforma hasta
convertirse en los distintos productos acabados: gasolina, asfalto, etc.

Apenas se ven operarios, cuyo trabajo consiste en accionar valvulas,
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supervisar indicadores de procesos Yy, sobre todo, realizar operaciones de
mantenimiento, limpieza, reparacion, control, entrada de materias y salida
de producto acabado. Durante el proceso, altamente automatizado, los

operarios no entran en contacto con el producto.

3.8 DIAGRAMA DE PROCESOS Y ACTIVIDADES DEFINIDAS.

3.8.1 Diagrama de operaciones de procesos.

Un diagrama de operacion de procesos es la representacion grafica
del punto en donde los materiales se integran al proceso y de la
secuencia de inspecciones y todas las demas operaciones, excepto
aquellas que se relacionan con el manejo de materiales. También incluye
toda la informacion conveniente para su analisis como el tiempo requerido

y la ubicacion.

3.8.2 Diagrama de flujo de procesos.

Un diagrama de flujo de procesos, es la representacion grafica de
la secuencia: de todas las operaciones, del transporte, de la inspeccion,
de las demoras y del almacenaje que se efectla en un proceso o
procedimiento. Este tipo de diagrama incluye la informacion que se
considera adecuada para su analisis, como lo es del tiempo requerido y la

distancia recorrida.

El diagrama de flujo de procesos del operario presenta el proceso desde
el punto de vista de las actividades que realice el operario. Para efectos
de analisis y para ayudar a detectar y suprimir las ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que suceden durante un proceso en
cinco categorias, las cuales se conocen como; operacion, transporte,

inspeccion, demora y almacenaje.
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3.9 SIMBOLOS DE REPRESENTACION GRAFICA DE CATEGORIAS

DE ACTIVIDADES.

Operacioén

Transporte

Inspeccién

Stock

Demora

U <

s

Operacion. La operacion sucede cuando se cambia
alguna de las caracteristicas fisicas o quimicas de un
objeto, cuando se ensambla o se desmonta de otro

objeto, cuando se arregla o prepara para otra

operacion, transportacion, inspeccion o almacenaje.

Transporte. El transporte se presenta cuando se
mueve un objeto de un lugar a otro, excepto cuando
tal movimiento es parte de la operacion o es
provocado por el operador de estacion de trabajo

durante la operacion o la inspeccion.

Inspeccién. La inspeccion sucede cuando se
examina un objeto para identificar o para verificar la
calidad o cantidad de cualquiera de sus

caracteristicas.

Almacenaje. El almacenaje se da cuando un objeto
se mantiene protegido contra la movilizacion no

autorizado.

Demora. Un objeto tiene demora o estd rezagado
cuando las condiciones, con excepcion de las que de
manera intencional se modifican las caracteristicas
fisicas o quimicas del mismo, no permiten o requieren
gue se realice de inmediato el siguiente paso6 segun el

plan.

Condicion. Indica una bifurcacién en el proceso,

generado por una condicién o la toma de una decision

-73-



3.10 ELABORACION DE OPERACIONES DE PROCESO 1.

Tabla 3.2 Secuencia de trabajo.

SECUENCIA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 01 | ESPE

Trabajo: Construcciéon de la estructura RESUMEN
Material: Perfil en U 80mm x 40mm X 3mm ACCIONES A_CTUAI_‘ PROP,UESTC ECO'_\IOMlA

Ne° |Dista.| Tiemp.|N° [ Dist.| Tie.| N°| Dist.| Tie.
Diagrama comienza: Diagrama termina: O Operacion 10 281
Salida de bodega Bodega STransporte 6 20 35
Pfeparad.o por: Fecha: Igl DC::Z?; g iz
Diego Chicaiza 18 de agosto /2010

VAlmacenaje 1
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 26 20| 364"
SIMBOLOS ANALISIS CAMBIOS
o
g

_ | DESCRIPCION DEL METODO | g 2 B T Ti’ - olslale NOTAS o | S g
2 S EEREEEESEEEE 2l5 (5| |5|e
g 215 £|5|£|2|5| £|3|8|3|olS El5|3|2/ 5|2
o Ol O |x|<|A|O] = | O S O] v~ wl o |lwn|dla|=
1 |Se toma de la bodega 1= (=] [=3\"4
2 [Se lleva hacia la mesa de trabajo omOD|[V|]e 8
3 |Rayado y Trazado de medidas [ 1= [=][=3\"4 20
4 |Se lleva hacia la mesa de corte olmOD|[V] 3 5
5 |Se coloca sobre la entenalla L= =] =] \V4 10
6 |Se realiza el corte de las piezas e oD |V 90
7 |Cambio de herramienta o] =]=] _J\'4 5
8 |Limpiar y Quitar excesos @D |V 8
9 |Verificacién de medidas Olmm|D |V 15
10 | Clasificar las piezas por medidas Olm|D |V 5
11 |Llevar hacia zona de soldadura OlmOD|[V|]4 10
12 [Se une los porticos a escuadra oD |V 45
13 |Cambio de herramienta 1= =1 _J\4 2
14 [Colocacion de puntos de suelda @D |V 30
15 [ Comprobacioén de alineacién de pérticos|O [=)|mm (D [V 10
16 | Cambio de herramienta e]l=d=1 _J\"4 2
17 [ Soldadura total de uniones de pérticos |®@ || (D |V 45
18 |Llevar a mesa de pulido olmOD([V]|] 2 2
19 | Pulir y limpiar L] [=) =] >} \"4 15
20 |Inspeccion de porosidad de la suelda (O |=|(mm |D |V 5
21 |Llevar a la mesa de trabajo OmD|V| 2 5
22 [ Cambio de herramienta e]l=d=1 N4 2
23 |Limpieza con desengrasante (L= I:IlD 4 15
24 | Cambio de herramienta o] =]I=] _J\'4 2
25 | Tomar la estructura L] =]|==] =] \V4 3
26 [Llevar a bodega o] _JI=](=]\ 4 5
27 | Espera de otras operaciones oD |V
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Tabla 3.3 Secuencia de trabajo 2.

SECUENCIA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 02 | ESPE
Trabajo: Construccion de la estructura RESUMEN
Material: Perfil en U 80mm x 40mm x 3mm ACCIONES A_CTUAI_‘ PROP,UESTC ECO'_\‘OMIA
Ne | Dista.| Tiemp.|N° [ Dist.| Tie.|N° | Dist.| Tie.

Diagrama comienza: Diagrama termina: QO Operacién 10 236’
Salida de bodega Bodega STransporte 6 20 35

] control 4 33
Ptjeparad-o ppr: Fecha: . D Dermora 5 1z
Diego Chicaiza 08 de noviembre /2010

VAlmacenaje 1 5'
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 26 20| 322"

SiIMBOLOS ANALISIS CAMBIOS
o
g

. DESCRIPCION DEL METODO 5 % -‘::r,% _‘ij = S ole NOTAS o |8 ©
= HEEEEEEREEEHEEE els5|8|.| 5|2
2 SR EHEHEEE R EEEEE ElS|g|8| 5|8
o Ol—|Oo|x|<|O|O]| - | ] o] o] 9~ w)| o |n|a|la | =
1 |Se toma de la bodega oD |V
2 |Se lleva hacia la mesa de trabajo O |m||D|V|6 8
3 |Rayado y Trazado de medidas L= [==][=3\"4 15
4 [Se lleva hacia la mesa de corte omOD|V|3 5
5 |Se coloca sobre la entenalla L= [=][=3\"4 10
6 |Se realiza el corte de las piezas LA = =] =] "4 50
7 |Cambio de herramienta [elI=J[=]] _J\"4 5
8 [Limpiar y Quitar excesos e 0D |V 8
9 |Verificacién de medidas Olom|D |V 15
10 [Clasificar las piezas por medidas O|lymm|D |V 3
11 |Llevar hacia zona de soldadura OomOD|V|4 20
12 [Se une los porticos a escuadra e oOD |V 45
13 |Cambio de herramienta =3 =1_J\4 2
14 | Colocacién de puntos de suelda e 0D |V 30
15 | Comprobacioén de alineacion de pérticos|O (= |(mm (D [V 10
16 | Cambio de herramienta o)== J\"4 2
17 | Soldadura total de uniones de pérticos (@ =[O (D [V 45
18|Llevar a mesa de pulido o|mOD (V|2 2
19 | Pulir y limpiar e oD |V 15
20 |Inspeccién de porosidad de la suelda (O |=|mm|D |V 5
21 [Llevar a la mesa de trabajo o|mOD (V|2 5
22 | Cambio de herramienta [eX=J[=]]_J\"4 2
23 |Limpieza con desengrasante L= I:IlD 4 15
24 | Cambio de herramienta =3 =1L_J\4 2
25 | Tomar la estructura L= [=][=3\"4 3
26 |Llevar a bodega O|maD (W] 3 5
27 |Espera de otras operaciones ol l=]=1{=3 4
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Tabla 3.4 Secuencia de trabajo 3.

SECUENCIA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 03 | ESPE
Trabajo: Construccién de la estructura RESUMEN
Material: Tubo cuadrado 50mm x 3mm ACCIONES A_CTUAI_‘ PROP_UESTC ECO'_\IOMlA
Ne | Dista.| Tiemp.|N° [ Dist.| Tie.[|N° | Dist.| Tie.

Diagrama comienza: Diagrama termina: QO Operacién 10 206'
Salida de bodega Bodega '=>Transporte 6 20 30

O control 4 28
Pfeparad.o por: Fecha: . D Dermora 5 1
Diego Chicaiza 17 de noviembre /2010

VAlmacenaje 1 5'
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 26 20 282

SIMBOLOS | ANALISIS CAMBIOS
E
DESCRIPCION DEL METODO |c|g -z = o NOTAS ©

> S E R EERINE RS ol £12] | &
- JEEEE R EEEE EHEIRERE
a gls|s|5|E|l2|5| &|3|5|3|3]S EIE|3|5 5|2
=N Ol | O |x|I|A|O| | ] S o o 0 wlo |n|ala|=
1 |[Se toma de la bodega oD |V
2 [Se lleva hacia la mesa de trabajo OowmOD|[V]e 8
3 |Rayado y Trazado de medidas e 0D |V 10
4 |Se lleva hacia la mesa de corte omOD|V|3 5
5 |Se coloca sobre la entenalla oD |V 10
6 |Se realiza el corte de las piezas ®|oOD |V 50
7 |Cambio de herramienta el =J[=]] _J\"4 5
8 [Limpiar y Quitar excesos o 0D |V 8
9 |Verificacién de medidas Olym|D |V 10
10 | Clasificar las piezas por medidas O|mm|D |V 3
11 [Llevar hacia zona de soldadura Om|D|V|4 5
12 |Se une los pérticos a escuadra ®|oOD |V 45
13 [Cambio de herramienta el l=d=1_J\4 2
14 | Colocacion de puntos de suelda Ll [=) =] (=] \"4 30
15 [ Comprobacion de alineacién de pérticos |O |=|m (D [V 10
16 | Cambio de herramienta o= m |V 2
17 | Soldadura total de uniones de pérticos |@ [|E|D [V 20
18|Llevar a mesa de pulido OomOD|V]2 2
19 | Pulir y limpiar e 0D |V 15
20 |Inspeccién de porosidad de la suelda |O|=|m|D |V 5
21 [Llevar a la mesa de trabajo o|mOD (V|2 5
22 | Cambio de herramienta [el=J[=]] _J\"4 2
23 |Limpieza con desengrasante =S I:IlD 4 15
24 | Cambio de herramienta [el=1[=]] _J\"4 2
25 | Tomar la estructura L= [=][=3\"4 3
26 |Llevar a bodega O|lmOD (V|3 5
27 |Espera de otras operaciones o] =] =]({=] "4
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Tabla 3.5 Secuencia de trabajo 4.

SECUENCIA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 04 | ESPE

Trabajo: Construccion Plataforma principal RESUMEN
Material: Tol corrugado ACCIONES A_CTUA!‘ PROP_UES_TC ECO’_\IOMIA

N° | Dista.| Tiemp.|N°| Dist.| Tie.|N° [ Dist.| Tie.
Diagrama comienza: Diagrama termina: () Operacion 6 150°
Salida de bodega Bodega '=>Transporte 3| 10l13

O control 3 25'
Pfeparad_o por: Fecha: . D Demora 1 3
Diego Chicaiza 23 de noviembre /2010
V Almacenaje 1 3
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 14| 110|194
SIMBOLOS | | ANALISIS CAMBIOS
o
15
DESCRIPCION DEL METODO |c|& Z £ o NOTAS ©

> 218l slel5|28 o [«|8]8]%]S ol 212l |8
o slal 28| c|5IZ & 9| 2l&|glE cle|g|s|o]|2
i 215 25| £|2|5| & |5]3]5|5(S ElE|2|8| 5|8
o Ol O | |<|O|Of F | I S S S|~ wloflwn|d|la|=
1 | Se toma de la bodega oDV
2 | Se lleva hacia la mesa de trabajo O|mOD|V|2 5
3 [Rayado y Trazado de medidas oDV 20
4 |Se lleva hacia la mesa de corte o=mwOD|[V|e 5
5 [Se coloca en la cizalla hidraulica oDV 10
6 |Se realiza el corte de las piezas o ||OD |V 30
7 |Cambio de herramienta lo]|=1[m] J\Y4 3
8 [Llevar a la dobladora oDOD|V |4 60
9 [Verificacion de medidas Ol/M DV 10
10|Soldadura total L J|=1|m]n}\v4 30
11|Clasificar las piezas por medidas O|m|D |V 10
12(Llevar a bodega O|l/m|D [V 5
13|Espera de otras operaciones o] [=](=])\ 4P 3
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Tabla 3.6 Secuencia de trabajo 5.

SECUENCIA DE TRABAJO
DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 05 | ESPE
Trabajo: Construccion Extensiones Laterales RESUMEN
Material: Tol corrugado ACCIONES A,CTUA!' PROP,UES,TC ECONOMI_A
N° | Dista. | Tiemp.|N°| Dist.| Tie.|N° | Dist | Tie.
Diagrama comienza: Diagrama termina: () Operacion 6 200'
Salida de bodega Bodega '=>Transporte 3l 12|13
O control 3 26'
Preparad_o por: Fecha: N D Demora 1 3
Diego Chicaiza 09 de diciembre /2010
V Almacenaje 1 3
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 14  12]245'
SIMBOLOS ANALISIS CAMBIOS
(@]
B
. DESCRIPCION DEL METODO 5 Pg’ -% .%'c oS e NOTAS o |8 3
2 ¢1%12|2| 3|52 & 5|2 5lg| HEIENEHE
g 25| 5| 5| £|2|5| & [5]5(3]8(3 ElElzl55|8
o Ol 01X |<|O[O] F | ] ~f ~f V] ~ Woln|a|la|=
1 |Se toma de la bodega elocD|V
2 |Se lleva hacia la mesa de trabajo O=wOD|V|2 5
3 |Rayado y Trazado de medidas eoOD|V 20
4 |Se lleva hacia la mesa de corte o(=OD|V|]e 5
5 |Se coloca en la cizalla hidraulica eoOD|V 20
6 |Se realiza el corte de las piezas oDV 30
7 |Cambio de herramienta o]|=1/m]l J\V/ 3
8 |Llevar a la dobladora oDV 80
9 |Verificacion de medidas Ol D |V 10
10|Soldadura total oDV 50
11|Clasificar las piezas por medidas O|om|D |V 10
12Llevar a bodega OlmD |V 6
13|Espera de otras operaciones O=wOD|V|4
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Tabla 3.7 Secuencia de trabajo 6.

SECUENCIA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE TRABAJO N° 06 I ESPE
Trabajo: Mordaza de sujeccion RESUMEN
Material: Tubo redondo 1" ACCIONES ACTLAL _PROPUESTG ECONOMA
N° | Dista.| Tiemp.|N° | Dist.| Tie.| N°| Dist.| Tie.

Diagrama comienza: Diagrama termina: O Ooperacién 10 151"
Salida de bodega Bodega STransporte 6] 20| 35

1 control 4 38’
Pfeparad.o por: Fecha: N D Dbemora 5 3
Diego Chicaiza 15 de diciembre /2010

VAlmacenaje 1 5'
Unidades administrativas: Dpato. De Produccion TOTALES 26 20| 242

SIMBOLOS _ ANALISIS CAMBIOS
o
5
DESCRIPCION DEL METODO |c|& z £ o NOTAS o

> S E R E RN ERE ol 12| | &
= slal218|¢l5]2 2@ |B|&|g|E cl21%]s| S5
2 25 5|5|2|2|58|5(8]3|3[3 EE|8I158 ]2
o Ol O |x|<[A|O] | 9] v v~ wlo |jmn|d|la|=
1 |Se toma de la bodega 1) (=] (=34
2 [Se lleva hacia la mesa de trabajo O|mOD (V|2 8
3 |Rayado y Trazado de medidas L 1=) =] (=] \"4 15
4 |Se lleva hacia la mesa de corte o|mOD([V|3 5
5 [Se coloca sobre la entenalla e oOD |V 7
6 |Se realiza el corte de las piezas o oOD |V 50
7 |Cambio de herramienta OoloCam |V 5
8 [Limpiar y Quitar excesos L 1=) =] (=] \4 6
9 |Verificacién de medidas O|lmD |V 20
10 [Clasificar las piezas por medidas OlomD |V 3
11 |Llevar hacia zona de soldadura OoOmOD|V|4 10
12 |Se une los pérticos a escuadra ®(oOD|V 15
13| Cambio de herramienta o) [=3|m=][ J\'4 2
14 |Colocacion de puntos de suelda L 1=) =] (=] \"4 30
15 | Comprobacion de alineacién de pérticos|O |=|(mm D [V 10
16 | Cambio de herramienta o)==l J\Y4 2
17 | Soldadura total de uniones de pérticos |@ (3D |V 15
18|Llevar a mesa de pulido Oo(mOD([V]2 2
19 | Pulir y limpiar @ (oOD|V 15
20 | Inspeccién de porosidad de la suelda |[O|=|m D |V 5
21 |Llevar a la mesa de trabajo OoOmOD|V]|2 5
22 | Cambio de herramienta oV 2
23 [Limpieza con desengrasante L 1=) =] (=34 10
24 [Cambio de herramienta o)== ][ J\4 2
25 | Tomar la estructura e oOD |V 3
26 |Llevar a bodega o(wOD|VW|3 5
27 |Espera de otras operaciones o] =) =] (=] \4
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CAPITULO IV

4 MONTAJE DEL ELEVADOR.

4.1 ARMADO DEL MECANISMOS DE TIJERAS.

o Corte de perfil a medida.
- - ~:~1 [

Figura 4.1 Corte de perfil.

e Colocar en posicién y proceder a soldar en las uniones de los

perfiles.

Figura 4.2 Uniones de perfil.



Corte de agujeros a medida.

Figura 4.3 Corte de agujero.

Insertar casquillos dentro de las cavidades del tubo rectangular
estructural, para de esta manera formar un elemento que conforma

un abrazo de la tijera.

Figura 4.4 Casquillo insertado.

-81-



e Proceder a soldar los casquillos en perfil tipo U.

Figura 4.5 Soldadura de casquillo.

4.2 ARMADO DE BRAZO EXTERIOR DE TIJERA.

o Cortar tubos rectangulares cuadrados ubicados

perpendicularmente, para obtener un brazo de tijera.

Figura 4.6 Uniones de brazo de tijera.
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o Colocar platinas a medida Yy proceder a soldar en los agujeros

insertamos ruedas para asi formar un mecanismo movil.

Figura 4.7 Base de ruedas.
o Cortar platina a medida y proceder a soldar, para sujecion de

elementos de mesa deslizante.

Figura 4.8 Orejas de sujecion.

4.3 ARMADO DEL BRAZO INTERIOR DE TIJERA.

o Cortar tubos rectangulares cuadrados ubicados

perpendicularmente, para obtener un brazo de tijera.
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Figura 4.9 Soldadura de tubos perpendiculares .
Cortar platinas a medidas y proceder a soldar, para sujecion de

barra permite deslizar a mesa deslizante superior.

Figura 4.10 Soldadura de orejas de mesa deslizante .
Cortar dos platinas a medidas y proceder a soldar, para sujecion

de gato hidraulico.
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Figura 4.11 Orejas de gato Hidraulico.

4.4 ARMADO DE PLATAFORMA.

e Cortar tubo cuadrado a medida.

e Colocar en la posicion final y proceder a soldar.

Figura 4.12 Plataforma soldada.

e Colocar los rieles y proceder a soldar para tener un mecanismo
deslizante.
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Figura 4.13 Soldadura de rieles.
Insertar casquillos en el tubo cuadrado, para fijar pernos .

Figura 4.14 Agujeros de sujecion.

Cortar platina, perforar agujeros y proceder a soldar, para sujecion
de gato hidraulico.

-86-



Figura 4.15 Soldadura de orejas de gato hidraulico.
4.5 ARMADO DE SOPORTE DE PLATAFORMA.
o Cortamos el tol corrugado a medida para plataforma principal y

extensiones laterales en la cizalla hidraulica.

e Proceder a doblar el tol a las medidas que cubran la plataforma.

Figura 4.16 Plataforma principal doblado.
o Cortar tubo cuadrado y proceder a soldar, para acoplar extensiones
laterales.
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Figura 4.17 Soldadura de largueros.
o Cortar tubo cuadrado y proceder a soldar a medida, para insertar

las extensiones laterales en la plataforma principal.

Figura 4.18 Soldadura de extensiones laterales.

4.6 ENSAMBLAJE DEL ELEVADOR DE TIJERA.

Mediante pernos, rodelas, tuercas, casquillos y pasadores procedemos a

unir todas las partes del mecanismo movil y fijo del elevador.
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Figura 4.19 Brazo de tijera exterior.

Figura 4.20 Brazo de tijera interior.
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Figura 4.21 Tijera articulada.

Figura 4.22 Plataforma deslizante.
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4.7 UNIONES DEL ELEVADOR.

« Insertar pernos y tuercas para union del mecanismo de tijera.

Figura 4.23 Pernos y turcas de tijera articulada.

e Insertar ejes pasadores en mesa deslizante y brazo de tijera interior

para sujetar al gato hidraulico.

Figura 4.24 Eje pasadores de seguridad gato hidraulico.

e Colocar mordaza en la plataforma superior para la sujecion de
rueda delantera.
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Figura 4.25 Mordaza de sujecion.

4.8 ENSAMBLAJE FINAL DEL ELEVADOR.

Elevador de tijera completamente ensamblado para el mantenimiento de

motocicletas y cuatriciclos.

Figura 4.26 Ensamblaje final.
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CAPITULO V

5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1 CONCLUSIONES

El disefio del elevador cumple con las condiciones de mantenimiento,
reparacion para el facil acceso a sus componentes de motocicletas y

cuatriciclos .

El uso de software de disefio 3D minimiza el tiempo de disefio ademas de

proporcionar una visualizacion del proyecto a realizarse.

Demostramos que los costos de construccion del elevador son rentables

para comparar con fabricantes que existen en el mercado.

Construimos un mecanismo con una estructura en acero robusta y de
componentes hidraulicos, eléctrico de alta calidad y de facil instalacion
permitiendo elevar motocicletas y cuatriciclos de gran cilindrada y peso

con una capacidad maxima de 750 kg.



5.2 RECOMENDACIONES

Asegurar del correcto posicionamiento de la motocicleta y cuatriciclo
sobre el elevador muy lentamente asegurandose que la misma sea

centrada sobre las plataformas para evitar el peligro de desequilibrio.

Tener limpia la zona cerca del elevador; secar eventuales manchas de

aceite para evitar resbalamiento.

Verificar que la zona operativa del elevador sea iluminada bien y en

manera uniforme. Es arriesgada una iluminacion no idénea y insuficiente.

Verificar que la linea de alimentacion eléctrica sea protegida
adecuadamente por un interruptor magneto térmico con capacidad (380v-
16 con fusibles de proteccidbn de 16A) y caracteristicas adecuadas y

conformes a las normativas vigentes de seguridad.

Mantener el elevador en plena eficacia es indispensable respetar los

periodos de manutencion indicados.

Es importante no sobre pasar el peso maximo de carga del elevador ya

especificado.
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ANEXOS



ANEXO 1 PLAN DE MANTENIMIENTO.

Manual de Mantenimiento del elevador.

Para el buen funcionamiento a lo largo del tiempo debe realizarse
un mantenimiento periddico al elevador, por lo que se debe realizar un

programa de revision.

Descripcién del mantenimiento Diario |Semanal |Mensual |Anual

Conexiones

Verificacion de fugas *

Verificacion de conexiones o

Revisar nivel de aceite

Cambio de aceite . Cada
dos afios

Sistema de Tijeras

Revision visual de brazos o

Limpieza y revision de articulaciones .

Inspeccion de soldaduras o

Revision vastago del piston .

Sistema de bastidor

Inspeccion de soldaduras o

Inspeccion de pernos de brazos .

Lubricacién de ruedas o

Revisar pasadores de seguridad .

Comprobar estado de accesorios
antes del uso .




ANEXO 2 MATERIALES UTILIZADOS

1604
PEU PERFILES U (CANAL)
PERF ESTRUC Y PLANCHAS SEGUNDA
NORMA INEN 1 623:2000
1S PREVIA CONSULTA

CALIDADES
LARGO NORMAL 6.00m
PREVIA CONSULTA
DESDE 1.50mm HASTA

12.00mm
ACABADO NATURAL
OTRO ACABADO PREVIA CONSULTA
A




SECCION £ XX £JE Y-Y
mm I- -I i | I Imz o om3  om | od o3 om | em
40 |2 | 2 786 130 | 167 | 420 | 290 189 | 108 | D& 080 | 0N
50 2 | 2 882 | AT 17 | 200 289 %4 | 113 | 063 078 On
8 |25 | 3 nam o212 270 | o0 38 18 | 157 | 091 0N | oM
80 (30 | 2| 1082 | 17 | 226 | 1280 | 4% 235 | 200 | 083 094 048
60 30 | 3 1884 2% 330 | 10 sS85 23 | 284 | 1M 093 0%
00 |30 | 4 1980 330 420 | 210 700 224 | s | 172 091 | 088
2. 048 241 307 | a0m0  In \
lso 0 | 3 224 | 35 | 480 | 4390 | 1100 | 392 | 701 | 245 126 | 19
80 | 40 | 4 2786 48 S8BT | 8540 1390 307 | 882 | 317 123 119
B0 | 40 5 M 574 71148 6549 1637 am we I’ 121 1
80 |40 | 6 4044 | 674  BAZ | TA18 1854 206 | 1210 | 444 109 128
100 50 | 2 1824 | I 37 | 6150 1230 399 | 97 | 288 15 | 1M
100 50 | 3 2688 448 570 | B850 1770 3% | w10 IW 157 1M
00 | 50 | 4 3522 | SAT | 747 | 11300 2260 389 | 1890 | 507 155 | 144
00 50 | 5 4320 | 720 | 948 | 13500 2790 | 384 | 2180 | 619 | 153 | 148
100 50 | 6 5196  BES 1082 | 15526  MM06 AN | 250 | T 182 18
100 60 | 4 | 328 | 638 | 813 | 12800 2580 307 | 2070 | A7 101 144
100 |60 | 5 | 4686 | THU 895 | 15200 M50 3, | 350 | 67 W 1%
00 60 | 6 5272 | 042 1202 | 1180 3630 300 | 4228 | 103 147 19
00 60 | B | 7440 | 1240 | 1550 | 2200 4482 | 378 | 247 | 133 183 208
126 80 | 2 2088 | 343 437 10000 1650 | 486 | 1040 | 27 18 120
120 | 80 | 3 3042 | SOT | 645 | 14000 2080 4B | 1590 | 402 183 | 1
125 | 80 | 4 W60 | 668 | 847 | 19200 2070 476 | 1940 | 824 151 129
126 180 | 5 | 4914 | 895 1040 | 20100 3700 471 | 2340 | 640 150 1M
125 S | 6 S5 085 1232 | 26600 4267 485 | 2719 | 15 148 1M
125 60 s 5382 897 1143 | ME98 N 4m 39.!\ 915 188 170
126 80 | 6 | 6452 1082 | 1352 | 30025 4948 | 478 | 4545 | 1078 184 178
126 80 8 B0 W 178 MM 13N 488 5730 | 1A 180 18
125 | 80 | 6 7844 1274 1592 | 3420 6308 | 497 | 10204 1910 254 261
125 80 | B 0930 1655 2060 | 49302 7AER 488 | 13027 (430 250 284
125 8 |10 196 2016 2521 | 57662 9225 478 | 15419 203 247 2
150 |50 | 2 2292 | 382 487 | 15000 2190 | 571 | 080 | 280 150 108
150 S0 | 3 X9 S 720 | 2000 00 565 | 1590 | 411 |14 11
150 |50 | 4 484 | 7ML 04T | WT00 W00 | 500 | 2050 | 538 147 | 117
150 %0 | 5 S502 017 1170 | 3000 4790 555 | 2480 | 055 14 12
190 50 | 6 6836 | 1106 1382 | 41060 5555 | 540 | 2080 | 170 |14 128
150 60 | 5 S0 | 085 1260 | 44t8 M9 67 | 4172 | 040 181 198
150 00 | 0 | 7212 1202 | 1802 | 47080 | 6388 864 | 4870 | 1107 180 180
190 | 60 | 8 8380 1560 1950 | S84 | 79 S84 | G198 | W3S 17| 1M
190 80 | 6 | BG4 | 1384 | 1742 | 60342  B0A4S | 588 | 10091 | 1973 |25 240
15 | & 8 | Y0850 B 28 76023 VN30 678 | 13853 2509 247 244
150 | 80 |10 | 13296 2296 2771 | 89620 11950 | 668 | 10546 | 2037 244 244

e et e e o
También en goiveraodo & inaudabio
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ECU TUBO ESTRUC. NEG. CUADRADO
TUBOS ESTRUCTURALES NEGROS
NOMBRE TUBO ESTRUCTURAL NEGRO
CUADRADO
ASTM A-500

NEGRO O GALVANIZADO
6.00m

PREVIA CONSULTA

DESDE 20.00mm a 100.00mm
DESDE 2.00mm a 3.00mm

{c



20 1.2 0,72 0,90 0,53 0,53 0,77
20 1.5 0,88 1,05 0,58 0,58 0,74
20 20 1.15 1,34 0,69 0,69 0,72
25 1.2 0,90 1,14 1,08 0,87 0,97
25 1.5 1.12 1,35 1,21 0,97 0,95
25 20 1,47 1,74 1,48 1,18 0,92
30 1.2 1.08 1,38 1.91 1,28 1.18
30 . 1,35 1,65 2,19 1,46 1,15
30 2.0 1,78 214 2,71 1,81 143
40 1.2 147 1,80 438 219 1.25
40 1.5 1,82 225 548 274 1.56
40 2.0 241 294 6,93 346 1,54
40 3.0 3,54 444 10,20 510 1,52
50 1.5 2,29 285 11.06 442 197
50 20 3.03 3.74 14,13 565 1.94
50 30 4,48 561 [ 2120 | 848 1 707)
60 2.0 3,66 3,74 21,26 7.09 239
60 3.0 542 661 35,06 11,69 234
75 20 452 574 50,47 13,46 297
i 3.0 6,71 B 41 71,54 19,08 292
75 4.0 859 10.95 29,98 24 00 287
100 2.0 6,17 7.74 122,99 2460 3,99
100 3.0 917 11.41 176,95 35,39 3,94
100 4.0 12,13 14,95 226,09 4522 3.89
100 50 14,40 18,36 270,57 5411 3,84




AL ANGULO LAMINADO 6 MTS
PRODUCTOS LAMINADOS LARGOS
CALIDAD PREVIACONSULTA
MENSIONES  ANG.IMP. 20mmx2mm a ANG.IMP.
25mmx3mm(1x1/8)"
ACABADO PREVIACONSULTA




[Caracteristicas{" Proforma |

DENOMINACION 2 l . | kgim I kyBm l o2
AL 20%2 20 2 0.60 382 0.76
AL 20X3 20 3 0.87 527 111
AL 25%2 25 2 0.75 4% 0.96
AL 25X3 25 3 1.1 668 141
AL 25X4 25 4 145 8.75 184
AL 30X3 30 3 136 813 1.7
AL 30%4 K| 4 1.77 10.63 224
AL 40X3 40 3 181 11.00 2
AL 40X4 40 4 239 14.34 304
AL 40X6 40 6 349 21.34 4.44
AL 50X3 50 3 229 13.85 291

L_AL 50x4 50 4 3.02 18 33 384 |
AL 50X6 50 6 443 26.58 564
AL BOX6 80 6 537 32.54 6.84
AL BOX8 80 ; 700 42 54 9,03
AL 65X6 65 6 5.84 35.25 7.44
AL 70X6 70 6 6.32 3828 8.06
AL 75X6 75 6 678 4065 8684
AL 75X8 75 8 892 5418 11.36
AL BOX8 £0 ] 9.14 11.60 11,60
AL 100X6 100 B 914 56.95 1164
AL 100X8 100 8 1206 74.05 15,36
AL 100X10 100 10 15.04 90.21 19.15
AL 100X12 100 12 18.26 109.54 2256

Tambien en galvanizado & iInoxidable




REDONDO

TUBOS REDONDOS
TUBDS MECANCDS
TUBO MECANICO REDONDO

ASTM A 513
NEGRA O GALVANZADA

NOMENCLATURA

-

A ArOO O IO S8RCCION ansversal ga ubho, oG
= NMOMmen o de inecio Oa 1o e o, om4i
Wa MOV restente O o seccitn, om3

= ROSO OB OO U8 IO SeCTinN CrY

Y

<



[ caracteristicas 1 || proforma w |

ESPESOR PESO PROPIEDADES
DIAMETRO =
EXTERIOR (D) e P A I w l i
Pulg mm mm kg/6m cm cmé cm3 ‘ cm
1/2 12.70 0.60 1.14 0.23 0.04 0.07 0.43
0.75 1.44 0.28 0.05 0.08 0.42
0.95 1.86 0.35 0.06 0.08 0.41
1.10 2.10 0.40 0.07 0.11 0.41
1.50 2.82 0.53 0.08 0.13 0.39
5/8 15.88 0.60 1.44 0.29 0.08 0.11 0.54
0.75 1.86 0.36 0.10 0.13 0.53
0.95 2.28 0.44 0.12 0.15 0.51
1.10 2.64 0.51 0.14 0.18 0.52
1.50 3.54 0.68 0.18 0.22 0.51
3/4 19.05 0.60 1.74 0.35 0.15 0.16 0.65
0.75 2.16 0.43 0.19 0.19 0.65
0.95 2.70 0.54 0.22 0.23 0.64
1.10 3.18 0.62 0.25 0.26 0.63
1.50 4.20 0.83 0.32 0.34 0.62
7/8 22.22 0.60 2.04 0.41 0.24 0.21 0.76
0.75 0.52 0.50 0.29 0.26 0.76
0.95 3.18 0.63 0.36 0.32 0.75
1.10 3.66 0.73 0.41 0.37 0.75
1.50 4.92 0.98 0.53 0.47 0.74
1 25.40 0.60 2.28 0.47 0.36 0.28 0.88
0.75 2.88 0.58 0.44 0.35 0.87
0.95 3.60 0.73 0.55 0.43 0.87
1.10 4.20 0.84 0.62 0.49 0.86
150 564 38 | 089 0.64 085 |
11/4 31.75 0.95 4.50 0.92 1.09 0.69 1.18
1.10 5.22 1.06 1.24 0.78 1.08
1.50 7.08 1.43 1.63 1.03 1.07
142 38.10 0.95 5.40 491 1.91 1.00 1.31
1.10 6.24 1.28 2.19 1-15 1.31
1.50 8.46 142 2.89 1.2 1.30




ANTIDESLIZANTES

By / A ¥
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2001
"PANT48 PLANCHA ANTIDES 4""X8"
PLANCHAS CALIDAD ESPECIAL
MA  ASTM A36-5T37.2
0.20mm a 8.00mm
RC 5 X 1219mm
PLANCHAS 4 x 8 PIES MEDIDAS Y CALIDADES
ESPECIALES BAJO PEDIDO

PAMNTOR0E . | PLAKCHS AMNTIDES S L 52
PANT-SE01S. . PLARCHS AHTIDEST 100007 800 T Sdteteh
FANTE301S. . PL ANTIDES 12720070001 | Shlevh
PANT-ER0I0. . PLAN. ANTIDES. 1.0 S
FANTES0IY. . PLAH. AWNTIDES. 1. Jmm €3

PANT-SR0IS. . PLAN. ANTIDES. 1. Smm Sl

| PANTSS030 . PLAN. ANTIDES. % O S5 |

PANT-S0R0E0. . PLAN. ANTIDES. €. 0mm Sl
PANT-S0R0ES .. PLAN. ANTIDES. €. Smm Sl
PANT-SE0E0. . PLAH. AWNTIDES. 5. 0mm S
FANTESISS. . PLAH. ANTIDES. 5. 5mm €3
PANT-ER050 .. PLAM. ANTIDES. &0 S
PANT-SE0E0. . PLARCHA AHTIDES. S5 Shld
FPANTIOZ480E3FS. | PL ANTIDES. 10100355, TS
PANT 102280550, . FL AWMTIDES. 107100C-E350S. 50
PANTIO24805FS. . PL AHTIDES. 101002-E35EMS. T35
FPANTIZSIS8030. | PL AWNTID. 12500008 350 Tk,
PANTIIS228055. . PIL AHTID. 12500723505 S
PANTEOIO. . FL. LARSD 59, AWT. 2.0 mm £3589
PANTEILS. . FL. LARGD E52. AWT. 1_3 mm E52
PANTEIRS. . FL. LARGD E59. AWT. 1.5 mm E5F
FANTEQMD. . PL. LARGD ESF. ANT. 2.0 mm ESF
PANTOFIOD-E000S. | FLAN. ANTIDES. 1. Srrermo0r 32 Ooa 2 S0
PANTOFIOR-E0030. . PLAH AHTIDES 5 Do 52 O 2S00
PANTOFIOL-S003E. | PLAN. ANTIDES . % Srrermod0r 5 Che 2S00 mm

PANTIORI0. | PLAM. AMTIDES . 2. O T 08080k SO0

1000000 00COCC0000OOO0EOOoEEan

PAWNTIONDDE. | PFLAH. AHTIDES. 2. S T 0080 3000




ANEXO 3 PROPIEDADES DE LOS ACEROS

Composiciin %
Grado | Equivalencias | Colores e B B e Gl ol
SAE/AISI 1 ' ’
018 | 0.30- | 055 005 | 004
023 | 060 | max max | max
Caractaristicas: El acero as blando, de bajo contenick de carbong, de
STAE%??ENDE facil doblado en frio v poses excelente maguinabilidad v una faci
UNE: F-112 soldabilidad, no toma temple, pero e cemantable an piezas no
1020 AFNOR: CC 20 axigidas por lo qua se racamianda aspecialmanta en la fabricacidn de
UNIC20 piezas y partes asticturales.

BS: 070 M 20 Uscs: Este acero se ulilza para piezas simples como pasadoras,
angranajes, ajas, piazas troqueladas y estampadas, torileria, soportes
da bujes, cajas porta-rodamientcs, pernos de anclaja (grado 2), bases
ila maticas, flanchas, pasadares da baja resistancia, ate.

C |Mn| 3 5 P | Cr [Ni|[Mo|V|Pb
043 | 0.60- | 055 005 004
050 [ 090 | max max | max
E‘TA[r)wllg:Hcﬂ'ﬁsnﬂ Caracteristicas: Acero de medio -alto carbono, templabiidad
1045 UNE: 114 garantizada, Acero econdmico y universal, caractenisticas muy
: AFNOR:XG 45 aceptables alcanzanda ura resistencia.
LINI: G d5 Usos: Piezas confeccionadas por forjade, maquinaria an genaral, para
partes y piezas de mediana exigencia, bielas, ciglenales, drboles,
yaliores, atc. Estas piazas e usan en astado tamplaclo y revanida o,
avertualmente, con temple superficial. Este acero también se aplica
para confaccionar rieles da famracanias.
C |Mn| & 5 P | Cr [Ni|Mo|V|Pb
0.60- | 0.60- | 055 005 | 004
DINGCh &0 075 | 080 | max max | max
1060 m"gga Usos: Acero de alto contenido d carbdn, 8ste acero se endurece

fuartamente al templarla incremantand también su fragilidad.

Mo se recomienda soldaro. S utiiza especialmante an partes que
requieran da una alta dureza y resistancia itemplacas en agua y en
aceita, respactivamanta). También se emplaa an la fabricacién da

hamamiantas gue raguiaren una gran tanacidad




ANEXO 4 PROPIEDADES DE NYLON

CARACTERISTICA TECNICA ASTMN  Unidad PLADINYL-5
Densidad D-792 — 1.15-1.17
Resistendia a la fracdon D-638  kg/m2 800 -900
Alargamiento de |a ruptura D-638 % 10 - 50
Modulo de elastiddad a la traccion D-638  kg/m2 30,000 - 35,000
Resistencia a la compresion D-695  kg/mm2 940 - 1,050
Dureza (Rodkwel) D-785 - R115-120
Resistendia al impacto (Izod with notch) D-256  kgjom/2.54mm 9-13
HEAT DISTORTION TEMP,

18,5 kgjam2 D648 o 160 - 200
45 kg/am2 D648 o 200 - 245
Servido continuo oC 120 - 150
Flamabilidad D-635 - Auto-extinguible
Coef, de dilatadon térmica lineal D-696 OC 9y 10(-5)

Resistendia digléctrica (short time, 2.3 mm thid) D-143  kV/mm 22-18



Codigo
BEMNS40MS000
BMS50M3000
BEMS50M3000
BMNSFOMS000
BEMNSS0MS000
BMNSS0MN3000
BMNSAIMS000
BMSASMSO00
EMSAEMSO00
EMSARMNS000
EBMNSAWMI000
BMNSEMS000
BMNSBHMS000
BMSBEVYMS000
BMNSCBM3000
BEMSCYMNS000
BMNSDPMS000

Diametro barra

40
al
(=10
s
a0
a0
100
115
125
150
160
180
200
225
250
300
350

Peso barra (Aprox.)
(mm) {kg)

1,45
2,26
3,20
4,43
a,78
f.32
9,03
11,94
14,11
20,32
23,12
29,26
36,13
45,73
26,45
81,29

110,64



ANEXO 5 TIPOS DE BOMBAS

Bomba de
ongranajes  |LL500-3600 112260  163-160 106:001]
extemnos:
Bomba de
engranajes 500 - 3500 |4 - 250 160 - 250 | 0,8 - 0,91
internos
O o ey Bomba helicoidal | 500 - 4000 | 4 - 630 25-160 |07 -084
Bomba de aletas
ookl 960 - 3000 | 5- 160 100 - 160 | 0,8 - 0,93
...... .3000 | 100 200 0,8 - 0,92
Bomba de )
émbolos axiales 750 - 3000 25 - 80D 160 - 250 082 - 0,92
750 - 3000 |25 - 800 160 - 320 | 0,8 - 0,92
Bomba de
amboloa rackales | %80 3000 [ 8- 160 1680 - 320 | 0,90
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DISENO Y CONSTRUCCION DE UN ELEVADOR
PARA MOTOCICLETAS Y CUATRICICLOS

Chicaiza M. Diego O. AUTOR

Dept. of Mechanique Automotive Eng. Escuela Politécnica del Ejército Sede Latacunga, Quijano y Ordoéfez y
Marquez de Maenza S/N Latacunga, Ecuador,
email : dorlans70@hotmail.com

Resumen

La presente tiene por objeto el disefio de
un elevador hidraulico, para montar desde
pequefios ciclomotores hasta cuatriciclos
de gran cilindrada y peso.

Este elevador comprende un chasis en
paralelogramo, con dos brazos formando
una tijera, en el brazo interior se
encuentra conectado con un gato
hidraulico mediante un eje pivotante,
mientras que en el brazo exterior
conectado con la plataforma deslizante
haciendo una sola pieza se encuentra
unida con un eje pivotante con el gato
hidraulico de esta manera transmite la
fuerza del cilindro hidraulico permitiendo
elevar el mecanismo hasta su maximo
alturay peso

I. INTRODUCCION

Son dispositivos que hacen uso de la
hidraulica o neumatica para levantar un
peso.

Es indispensable que los centros de
reparacion tengan al menos un elevador
para realizar su servicio facilitando el tiempo
y acceso a diferentes partes incomodas.

Entre los elevadores del automovil tenemos
de: dos columnas, cuatro columnas, doble
pistén, doble tijera y tijera simple portatil es
uno de las mas populares. Algunos trabajan
en el sistema hidraulico simple, mientras que
otros utilizan diversas combinaciones de
dispositivos electrénicos o mecanicos para

levantar el vehiculo. Hay elevadores del
automodvil que se realizan para cualquier
vehiculo de tamafio, desde una motocicleta a
un camién de transferencia de gran tamario.

ll. FUNDAMENTO TEORICO

El elevador hidraulico se basa en el principio
de que el trabajo necesario para mover un
objeto es el producto de la fuerza por la
distancia que recorre el objeto.

El elevador hidraulico utiliza liquidos
incomprensibles para acumular la energia
que sera convertida posteriormente en
energia mecanica con el fin de producir un
trabajo a través de los elementos actuadores
del sistema

Es la parte mévil y de elevaciéon del
elevador, est4d formado por dos brazos,
interior 'y exterior, desde la plataforma
superior estan montadas de dos rampas
cortas basculantes a los costados que en
necesidad desempefian también la funcion
de extensibn de plataforma; brazos vy
plataformas estan fijados entre ellos a través
pernos rodantes sobre casquillos

Estd formado por wun cilindro
hidraulico conectado mediante tubos rigidos
y flexibles a una centralita hidraulica. El
grupo de elevacién esta controlado por
medio de un cuadro eléctrico de mando
colocado en un carro que contiene la
centralita.


mailto:dorlans70@hotmail.com

Elevador electro hidraulico

A.DISENO MECANICO E HIDRAULICO

En ésta seccion se presenta el resultado de
la busqueda, con la ayuda de SolidWorks,
del disefio més adecuado del elevador de
tijeras para motocicletas y cuatriciclos,
acorde a cumplr con todos los
requerimientos de funcionalidad y seguridad
exigidos para este tipo de equipo.

Con la aplicacion de los diferentes comandos
para croquizar, asi como para crear y editar
operaciones de solidos disponibles en
SolidWorks, a continuacién se modelan en 3
dimensiones los diferentes componentes
mecanicos que forman parte de elevador,
para posteriormente realizar su ensamblaje,
simulacion de movimiento y analisis de
esfuerzos mediante SolidWorks Motion y
SolidWorks Simulation respectivamente.

Disefo en SolidWorks

B. ANALISIS

Una vez simulado el movimiento del elevador
de tijeras en SolidWorks Motion se procede a

generar los resultados de desplazamientos,
velocidades, fuerza requerida en el pistén y
consumo de energia del mismo.

Simulado y analizado el movimiento del
elevador de tijeras es necesario realizar el
andlisis de esfuerzos de cada uno de los
componentes mecanicos del mismo a fin
determinar si dichos componentes resisten o
no los esfuerzos a los que estan sometidos y
de esta forma garantizar un largo y seguro
funcionamiento del equipo.

ey

Distribucién de factor de seguridad
del neumatico.

C. CONSTRUCCION

Mediante diferentes tipos de procesos para
la construccion del elevador como son:
Corte de perfiles, soldadura, pulido, ligado y
pintado se procede a realizar el ensamble



completo del elevador para su .
funcionamiento adecuado.

Soldadura

Ensamblaje final

[ll. CONCLUSIONES
El disefio del elevador cumple con las
condiciones de mantenimiento, reparacion
para el facil acceso a sus componentes de
motocicletas y cuatriciclos .

El uso de software de disefio 3D minimiza el
tiempo de disefio ademas de proporcionar
una visualizacion del proyecto a realizarse.
Demostramos que los costos de
construccion del elevador son rentables
para comparar con fabricantes que existen
en el mercado.

Construimos un mecanismo con una
estructura en acero robusta y de
componentes hidraulicos, eléctrico de alta
calidad y de facil instalacion  permitiendo
elevar motocicletas y cuatriciclos de gran
ciindrada y peso con una capacidad
maxima de 750 kg.

IV. RECOMENDACIONES

Asegurar del correcto posicionamiento de la
motocicleta y cuatriciclo sobre el elevador
muy lentamente asegurandose que la
misma sea centrada sobre las plataformas
para evitar el peligro de desequilibrio.

Tener limpia la zona cerca del elevador;
secar eventuales manchas de aceite para
evitar resbalamiento.

Verificar que la zona operativa del elevador
sea iluminada bien y en manera uniforme.
Es arriesgada una iluminaciéon no idénea y
insuficiente.

Verificar que la linea de alimentacion
eléctrica sea protegida adecuadamente por
un interruptor magneto térmico con
capacidad (380v-16 con fusibles de
proteccibn de 16A) y caracteristicas
adecuadas y conformes a las normativas
vigentes de seguridad.

Mantener el elevador en plena eficacia es
indispensable respetar los periodos de
manutencién indicados.

Es importante no sobre pasar el peso
maximo de carga del elevador ya
especificado.
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