INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR CENTRAL
MACROPROCESO: 01 FORMACION ITSCT
PROCESO: 03 TITULACION
01 TRABAJO DE Tucnd .
PERFIL DE PROYECTO DE GRADO

| Versién: 0.0
F. elaboradén: 9102018
F. dltimarevision: 24 10 2018

Codigo: INS.FO.31.01
INSTRUCTIVO

INSTITUTO TEGNOLOGICO SUPERIOR CENTRAL TECNICO

PERFIL DE PROYECTO DE TITULACION

Quito — Ecuador 2019



!

INS.FO.31.01 | PERFIL DE PROYECTO DEGRADO ] Paginazde 18

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR CENTRAL TECNICO

PERFIL DE PROYECTO DE TITULACION

CARRERA: MECANICA INDUSTRIAL

TEMA: DISENOY CONSTRUC_CIGN DE UNA MAQUINA PULIDORA AUTOMATICA, PARA
REJILLAS DE SUMIDERO, PARA LA EMPRESA FUNDITECH.

Elaborado por:

RICHARD SANTIAGO NARANJO PAZMINO

Tutor:

ING. ESTALIN ROMERO



INS.FO.31L.01 __ PERFILDEPROVECTODEGRADO | Pégina 3 de 18 ]

Fecha: 04/01/2019

indice de contenidos

1. EL PROBLEMA DEINVESTIGATION ..........o0coorsmsmscsmsesssssssssesememssmsass sssstversnes 4
1.1 Formulacion del Problema. ... 4
1o SHIENROSE ool itk s ol anger et 11 4

1.2 T ObJEVO GEIABTEL. ... ccocs- v cosnrpsn sy a5 5k mmne s ressm e et s 4
[REG @100 o e o e T L S 4
DB U GG tcssnisns i nnmsmmesa sanesims semssasmss s s s s s o
g T R R TSR N A o S-S S O ST A SO S TR ) o 6
1.5 Métodos de INVestigacion ...................ocoooooiioiieeeeeeeeeeeeeeee 6
pE0 7o o RO TR 6
ORI Lo e R0 UNCTLN Wi 1 - T N Su == RTINS et ) RS (LI 6
e Proceso de fundicion del aluminio .............o..oooooiooiiooeoe oo T
e Rejillas para sUMIdEroS. .........c.oveeeiiiieiieeee e 7
e  Seleccion del material (8CEr0).........cceoiii oo 8
 Proceso de soldadura SMAW ... 8
¢  Control automatico de maquinas industriales. ...............occoocoooveivieii . 8
O MOIOFIIFBSIED ..o cunsmmsmsessascuns samessssis oy ke s a5 55 A s st e s 9
B BB it i et e vt 9
e  Sistema de Transmision (poleas con cormrea)...........oooueeeooeoeeeeen. 10
e  Funcionamiento basico de la maquina pulidora. ... 10

2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS ... 11
N, REERTERE DR, <ot o o o om0 el B 11
2.2 Recursos técnicos y materiales ................ooooioeeeoeeeeeeeeeeeeeee 11
2.3 VIABITEAE i ootk st 12
L CPOTIOGTGING ... oomomommsiss im0 08 S S 13

=L ez e N RS0 it 1 S e An U N 8 S g | e P (Pt Ll 14

indice de graficos

Fotografia 1: Maquina pulidora de rejillas con mandril intercambiable.................... 5
Fotografia 2: Rejilla de aluminio para sumidero. ............. PR S DO - N W i
Fotografia 3: Mandril para sujecion de piezas.............ooooveoeeoooeoeeeeoe . 9
Fotografia 4: Sistema de transmision de poleas con correa. ....oovveevoooveeeo 10

indice de tablas

Tabta 1. PrEsipliBsi. . ..oy e o 11



1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 Formulacion del Problema

La empresa realiza el proceso de fundicion de rejillas para sumidero, el cual no
es exacto, por ende, es necesario lijar y pulir las rejillas buscando obtener un estado
fisico perfecto.

La empresa FUNDITECH tiene la necesidad de pulir 200 rejillas para sumidero
diarias, para cubrir la alta demanda y entregar los trabajos a tiempo. El producto
terminado sale de la empresa perfectamente pulido, lo cual implica tiempos de
magquinado por rejilla, por ello la empresa tiene la necesidad de implementar otra
maquina pulidora para mantener la linea de produccion continua. La construccion
de la maquina se realiza con el objetivo de evitar pérdidas econdmicas y el
descenso productivo de la empresa; generando problemas puntuales y a su vez el
cierre de la empresa.

La maquina debe ser implementada inmediatamente en la empresa, para
generar ahorro de tiempo y mejorar la produccién, beneficiando asi, a la empresa
al conseguir un mayor nimero de trabajos y a su vez entregandolos a tiempo.

La maquina sera utilizada para pulir 100 rejillas para sumidero diarias mejorando

la linea de produccioén continua.
1.2 Obijetivos

1.2.1 Objetivo general

Disefar y construir una maquina pulidora automatica con mandril
intercambiable, para rejillas de sumidero a base de aluminio para la empresa
FUNDITECH.

1.2.2 Objetivos especificos

¢ ldentificar componentes eléctricos, mecanicos, estructurales y de
sujecion, para la maquina pulidora de rejillas.
» Procesar encuestas para la viabilidad del proyecto y seleccionar

alternativas que resuelvan la necesidad del pulido.
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e Disefary construir una maquina pulidora de rejillas, asi como parametros
de construccion de maquinas industriales.
e Evaluar el impacto que tendra la implementacidén de la maquina en la

empresa.

1.3 Justificacion

El presente proyecto de investigacion y construccion esta direccionado a cubrir
la necesidad que tiene la empresa FUNDITECH de implementar ofra maquina
pulidora; para el manejo de rejillas de aluminio que se utilizan en sumideros. Esto
facilitara a los trabajadores el pulir un mayor nimero de rejillas; reduciendo tiempos
y generando mas produccion e ingresos econdmicos. Actualmente existen varias
empresas que se dedican a realizar rejillas de sumideros, por lo tanto, la empresa
busca aumentar su competitividad en relacion con las demas empresas, al
implementar una nueva maquina para generar mas produccion en serie, llegando a
igualar asi el nivel de otras empresas. La empresa FUNDITECH debera realizar
una inversién econdmica para la construccién de esta nueva maquina. Cuando la
mencionada maquina empiece a funcionar; generara ingresos economicos extras,
0 que proporcionara una recuperacion econdomica de la inversién en la maquina y

ganancias para el mejoramiento de la empresa. Figura 1.

Fotografia 1: Maquina pulidora de rejillas con mandril infercambiable.

Fuente: Elaboracion propia.



1.4 Alcance

Se realizara la construccion de una maquina pulidora de rejillas para sumideros,
cumpliendo con los tiempos definidos por el cronograma; asegurandose que la
maquina estara en perfecto funcionamiento y trabajando de manera continua. La
capacidad de procesamiento de rejillas de la maquina es de 13 por hora, al
presionar de forma manual el operario las rejillas sujetas; con el mandril en

movimiento.

Al finalizar la construccion de la maquina la empresa implementara de inmediato
para asi poder controlar la alta demanda de rejillas, con produccion continua e

ingresos economicos mas elevados a las condiciones actuales.
1.5 Métodos de investigacion

Para el presente proyecto de disefio y construccion de una maquina pulidora de
rejillas para sumidero, se utilizara el tipo de investigacion de campo y método
inductivo descriptivo, mismos que proporcionaran con informacion comprobada.
Proporcionando parametros, indicaciones, problemas enconirados y soluciones

aplicadas, en el proceso de fabricacion de la maquina.

1.6 Marco Tedrico
e Aluminio

El aluminio es un metal no ferroso, ademas el mas abundante de los metales,
constituyendo cerca del 8% de la corteza terrestre.

El aluminio puro es demasiado blando, debidamente aleado se obtienen
resistencias comparables al acero, por lo cual es (il para toda la industria, desde
la construccién, decoracién, mineria, iluminacion hasta la industria aeronautica.

El aluminio es el Unico metal que proporciona dureza con bajo peso, es
sumamente facil de pulir, tenaz, ductil y maleable, posee una gran resistencia a la
corrosién y alta conductividad térmica y eléctrica, teniendo la mejor reiacion costo -

beneficio que cualquier otre metal comun. (Puebla, 2018)
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¢ Proceso de fundicion del aluminio

La fundicién de aluminio consiste en un proceso de llenado de un molde con la
cantidad de metal fundido requerido segln la pieza a fundir, con la finalidad de
extraer el producto final una vez que el liquido se haya solidificado con la medida y
forma del molde utilizado.

Gracias a la fundicién de aluminio se fabrican aquellas piezas de dificil
construccién, y con la medida exacta demandada en medio de una fase exhaustiva
de produccion. (LASER, s.f.)

* Rejillas para sumideros

En los drenajes, suelen instalarse rejillas que permiten el paso del agua, ademas
de filtrar residuos y desechos. La funcién de Ia rejilla, por lo tanto, es brindar una
proteccion al sistema de drenaje evitando que se obstruya.

Cuando se utilizan para drenar agua de bafieras o espacios abiertos en los
cuales podria eventualmente caer lluvia para luego arrastrar residuos o para
cuando hay plantas que deben regarse con frecuencia; io ideal es que el suelo
tenga una ligera inclinacion que apunte hacia la ubicacion de la rejilla, de manera
que el agua corra naturalmente en esa direccién por la fuerza de la gravedad.
(PORTO, 2014) Figura 2.

Fotografia 2: Rejilla de aluminio para sumidero.

Fuente: (Disensa, s.f.)



¢ Seleccion del material (acero)

La seleccion del material se realiza de acuerdo a la fuerza y presion que va a
gjercer la maquina.

Los factores basicos a considerar en la seleccion de materiales son:
Fisicos, mecénicos, procesamiento y posibilidad de fabricacidon, duracion de los

componentes, costos y disponibilidad.(Gémez, 2012)

¢ Proceso de soldadura SMAW

El proceso de electrodo revestido (Manual), identificado por la AWS como
SMAW (Shield Metal Arc Welding), es un proceso de soldadura por arco eléctrico
entre un electrodo revestido y un metal base.

El arco produce una temperatura aproximadamente de 3500°C en la punta del
electrodo, superior a la necesaria para fundir la mayoria de los metales. El calor
funde el metal base y el electrodo revestido, de esta manera se genera un charco
liguido o bafic de fusién, que se va solidificando a medida que el electrodo se

mueve a lo largo de la junta. (GUISO, 2018)

+ Control automatico de maquinas industriales.

La competitividad altamente creciente en la industria de hoy en dia exige
productos de alta calidad y mas consistentes con un precio competitivo. Para
abordar este desafio, muchas industrias ponen interés en el disefio de nuevos
productos y técnicas de fabricacion integradas, en paralelo con el uso de
dispositivos automatizados.

Uno de los movimientos notables e influyentes para obtener las soluciones al
desafio mencionado es la automatizacion industrial, la cual permite incrementar la
calidad del producto, la fiabilidad y la velocidad de produccion, reduciendo al mismo
tiempo los costos de disefio y fabricacion mediante la adopcion de tecnologias y

servicios nuevos, innovadores e integrados. (EXSOL, 2017)
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¢ Motor trifasico

Es una maquina eléctrica rotativa, capaz de convertir la energia eléctrica trifasica
suministrada, en energia mecanica. La energia eléctrica trifasica origina campos
magneéticos rotativos en el bobinado del estator lo que provoca que el arranque de
estos motores no necesite circuito auxiliar, son mas pequefos y livianos que uno
monofasico de inducciéon de la misma potencia, debido a esto su fabricacion
representa un costo menor.

Los motores eléctricos trifasicos, se fabrican en las mas diversas potencias,
desde una fraccion de hp hasta varios miles de caballos de fuerza, se los construye
para practicamente, todas las tensiones y frecuencias (50 y 60 Hz) normalizadas y
muy a menudo, estan equipados para trabajar a dos tensiones nominales distintas.
(ECURED, 2013)

e Mandril

Un mandril es un tipo especial de prensa usada para sujetar un objeto,
usualmente un objeto con simetria radial, en especial un objeto cilindrico. Es mas
comuinmente usado para sujetar una herramienta rotativa o en una pieza de trabajo
en rotacidén Algunos mandriles también pueden sujetar objetos con forma irregular.
(STEVEN, 2017) Figura 3.

Fotografia 3: Mandril para sujecion de piezas.

Fuente: (mandril ingenieria , s.f.)
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¢ Sistema de Transmision (poleas con correa)

Este tipo de transmision esta basado en la polea, y se utiliza cuando la distancia
entre los dos ejes de rotacidon es grande. El mecanismo consiste en dos poleas que
estan unidas por una misma correa o por un mismo cable, y su objetivo es transmitir
del eje de una de las poleas al de la otra.

Ambas poleas giran solidarias al eje y arrastran a la correa por adherencia entre
ambas. La correa, a su vez, arrastra y hace girar la otra polea (polea conducida o

de salida), transmitiéndose asi el movimiento. (David, 2009) Figura 4.

Conductora

Cadena

O Cofrea

Conducida

Fotografia 4: Sistema de transmision de poleas con correa.

Fuente: (Juan, 2016)
 Funcionamiento basico de la maquina pulidora.

En una primera instancia se verifica la integridad de la maquina por motivos de
seguridad, después, se enciende el motor que a su vez transmite el movimiento al
mandril; por medio de un sistema de transmision por bandas y poleas. El eje motriz
hace girar la polea conducida que gira al igual que el eje por medio de una chaveta.
El medio de transmisién es una banda que transmite la potencia hasta el mandril,
para que finalmente el operario presione la rejilla de forma manual contra el mandril
en movimiento. Una vez terminado el proceso se apaga el motor para verificar el
trabajo realizado, si cumple con los parametros preestablecidos de calidad, se

convierte en producto terminado, se lo retira y comienza nuevamente el proceso.
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2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

2.1. Recursos humanos

Por parte del insfituto:

e N

ING. FABIAN NEPPAS

ING. ESTALIN ROMERO
ING. MEDARDO MENDOZA
ING. DIEGO CEVALLOS

Por parte de la empresa FUNDITECH:

B N

Sr. FERNANDO ANDRADE
Sr. VICTOR BAUTISTA

Sr. ISMAEL CRIOLLO

Sr. RICHARD NARANJO

2.2 Recursos técnicos y materiales

Tabla 1: Presupuesto

| 'PRESUPUESTO TOTAL
N°® DESCRIPCION VALOR
1 Motor trifasico 450%
2 Caja automatizada 50%
B Poleas 30%
4 Banda para poleas 12%
3 Eje de transmision 10%
6 Mandril 450%
4 Chumacera 7%
8 Pernos y Tomillos 10%
9 Disco de pulir 5%
10 Angulos, vigas (acero) 100%
11 Electrodos 6011 17%
12 Gastos exiras 200%
Total 1,341%

Fuente: elaboracion propia
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2.3. Viabilidad

El presente proyecto se realizara con el apoyo econémico de la empresa
FUNDITECH, lo que asegura que el proyecto no tendra ninguna interrupcion;
ademas, se debera trabajar de manera rapida y secuencial para poder implementar
la maquina inmediatamente en la empresa, asi como conseguir su desarrollo

productivo; generando ganancias econémicas y produccién continua del producto.
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2.4 Cronograma

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
ACTIVIDADES ra§ 2da8 Jras 1ra$ 2da8 dra$ 4ta$ 5fa8 112§ ida8 3ras 41a8 1128
LoMIMP VL MIMEd VL MM Y L MM YL MM YL MM VL MM VL MM Y MM VL MM YL MM Y L MMV L MM Y

PUBLICACKON DE TEMAS APROBADOS Y
ASESORES

ELABORACION DEL PERFIL DE PROYEGTO DE
TITULACION

ENTREGA DE PERFLES APROBADOS AL
SOORDINADOR DE CARRERA

ELABORACION DEL MARCO TEORICO (CAP 1)
ELABORACION DEL DIAGNOSTICO (CAP 2)
ELABORACION DE LA PROPUESTA (CAP 3)

DISENC DE MAQUINA PULIDORA AUTOMATICA

ELABORACION DE PLANOS
CALCULO DEL MATERIAL
COTIZACION DEL MATERIAL

COMPRA DEL MATERIAL
CONSTRUCCION DE LA ESTRUCTURA
PINTADO DE LA ESTRUCCTURA
COLOCACION DEL MOTOR
COLOCACION DE LA CHUMACERA
COLOCACION DEL EJE EN LA CHUMAGERA “
COLOCACION DEL MANDRL _
COLOCACION OE LAPOLEAEN EL EJE DE LA
CHUMACERA

COLOCACION DE POLEA ENEL MOTOR

COLOCACION DE BANDA PARA RELACION DE
TRANSMISION

COLOCACION DE LA CAJA AUTOMATICA

VERIFICACION DEL FUNCIONAMEENTO DE LA
MAQUINA

ENTREGA DE LA MAQUINA EN LA EMPRESA
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