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1. INTRODUCCIO

El present document té com a finalitat regular els drets, responsabilitats, obligacions i garanties matues

entre les parts que intervenen en I’execucio del projecte.
1.1 OBJECTE | ABAST DEL PLEC

L’objecte del plec de condicions consisteix en establir unes condicions i normes que permeten la

correcte fabricacid de la maquina.
1.2 DOCUMENTS CONTRACTUALS | INFORMATIUS
Els documents del projecte que tenen caracter contractual son els seglients:

- Planols.
- Plec de condicions.
- Estat d’amidaments.

- Pressupost.
Pel que fa a laresta de documents del projecte que tenen caracter informatiu soén la memoria i annexes
1.3 COMPATIBILITAT ENTRE DOCUMENTS

En el cas de contradiccié de la informacié continguda en diferents documents, a continuaci6 s’indica

I’ordre de preferéncia d’aquests.

1r. Planols.
2n. Plec de condicions.
3r.Pressupost.

4rt.Memoria i Annexes.

2 PRESCRIPCIONS TECNIQUES.

Per la fabricacié i muntatge de I'elevador, seran valids Gnicament els materials, peces i elements, que
siguin nous, per tant, no s'accepta cap material que no hagi sortit de fabrica o de taller, tampoc

s'accepta cap material que hagi estat utilitzat anteriorment.

Els materials de fabricacié hauran de complir amb les condicions de resisténcia i qualitat per el qual

han estat escollits, per aixo es sol-licitara el certificat del material.
2.1 NORMATIVA

La normativa emprada en aquest document és la seguent.
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e ASTM B221 - 12a Standard Specification for Aluminum and Aluminum-Alloy Extruded Bars,
Rods, Wire, Profiles, and Tubes.

e DIN 6921 Perno hexagonal con vallona.

e DIN 933 Perno de cabeza hex.

e DIN 912 Tornillo de cabeza cilindica.

e DIN 125 1B Arandelas.

e |SO 2338 Passador cilindrico.

o DIN 934 Tuerca hexagonal.

e UNE-EN 60204-1:2007. Seguridad de las maquinas. Equipo eléctrico de las maquinas. Parte
1: Requisitos generales.

e SO 2768-M. General tolerances for linear and angular dimensions.

e UNE-EN 287-1:2004.Cualificacion de soldadores. Soldeo por fusion. Parte 1: Aceros.

2.2 CONDICIONS DELS MATERIALS

221 MATERIALS PER A PECES DE FABRICACIO

e Alumini 6061 T6
L’alumini EN AW-6061 T6 [AIMglSiCu] és caracteritza per la seva gran resisténcia i una

optima conformacié en fred. A més, és resistent a la corrosio. La normativa és la ASTM B
221[8] i descriu que és utilitzat en maquinaria industrial. EIl sufix T6 significa que s’ha aplicat
un trempat per a augmentar la tenacitat i duresa del material, encara que n’ha perjudicat altres

caracteristiques com son la resisténcia a la corrosio o la mal-leabilitat.

El material haura d’estar emmagatzemat en un lloc sec i disposat horitzontalment per evitar
deformacions. Es subministrara el material en blocs quadrats o plans segons s’especifiqui en
I’estat d’amidaments.

Les propietats del material sén les seglients.

Propiedades mecanicas: Resistsncia ala flusncia 255 MPa (37 KSI)
Resistencia maxima 290 MPa (42 KSI)
Elongacion 12% (en 50mm, espesor 1.6mm))
Modulo de elasticidad 69 GPa (10000 KSI)

Propiedades fisicas: Densidad 2.7 giem? { 0.0975 Ibfin%)

Propiedades quimicas: 08-12%Mg
0.40-0.80 % Si
0.15-0.40 % Cu
0.04-0.35 % Cr
0.70 % Fe max
0.15 % Mn max
0.15 % Ti max

Imatge 1. Taula especificacions de I'acer S185
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Acer en tubs S185

L acer al carboni S185 és indicat per a peces estructurals, i presenta una optima soldabilitat.

Aixi doncs sera el material utilitzar per les peces estructurals del tripode.
El material haura d'estar emmagatzemat a un lloc sec i dipositats horitzontalment per evitar

deformacions. Es subministrara en forma de tub circular.
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Imatge 2. Taula especificacions de I'acer S185

Acer 1C 25

L acer al carboni 1C 25 presenta una bona soldabilitat per a peces amb baix limit elastic (250-
500N/mm"2). També presenta una bona capacitat d’emboticio i plegat. Es indicat per a peces
de maquinaria.

El material haura d'estar emmagatzemat a un lloc sec i dipositats horitzontalment per evitar
deformacions. Es subministrara el material en blocs quadrats o plans segons s’especifiqui en

I’estat d’amidaments.
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Imatge 3. Taula especificacions de lI'acer 1 C 25

Bronze 2.1090 (G-CuSn 7Zn Pb (Ra7))

El bronze 2.1090 presenta és especialment apropiat per a transmissions de moviment continus,

amb unes caracteristiques d’Us molt bones i amb resisténcia al desgast. Sera el material usat en
la femella roscada.

El material es subministrara en forma de placa segons s’indiqui a I’estat d’amidaments.
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0.2 % yield strangth Rp 0.2 20 Mjmm?

M
T 190 b

B Tensile strength B_ (58] 240 Mimmé

B Min. strain at break AS min 15 %

B Brinell hardness HE 10,1000 65

B Density £.8 kg/dm

B Modulus of elasticity 0000 M/mm

B pv factor 300 Mimme - mfmin

Imatge 4. Taula especificacions del bronze 2.1090.

222 MATERIAL COMERCIAL

Cargolam:

= Elcargolam sera d’alta resisténcia, del tipus 5.6.

= Cada tipus de cargolam es dipositara dins una caixa identificada.

= No es podran barrejar amb altres que no siguin del mateix format, mides i material.

e Hauran de complir normativa, DIN 6921 [9], DIN 933 [10], DIN 912 [11], DIN 125 1B [12],
ISO 2338 [13], i DIN 934 [14].

Altres elements comercials.

No es podra substituir cap element o peca comercial per cap altre que no sigui I’indicat en I’estat
d’amidaments. En cas de no ser aixi, no es podra garantir el correcte funcionament de la maquina. Els

fulls de caracteristiques dels elements comercials es troben en I’Annex B .

2.3 CONDICIONS DE FABRICACIO

La maquinaria necessaria per a la fabricacid de les peces son una fresadora i un torn de precisio. La
normativa d’aplicacié es troba en la EN 60204-1 [15] Seguretat en les Maquines. El procés de

fabricacio de cada pega no s’especifica.

2.3.1 TOLERANICES

Les tolerancies tant geometriques com de construccio es troben indicades en els planols. En cas de no

estar indicades aplicar-les segons norma 1SO 2768-M [16].

2.3.2 SOLDADURA

Aplicar les segilients condicions de soldadura.
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= Unicament s'ha de soldar el conjunt del tripode segons s’indica als planols. Usar una soldadura
per eléctrode de qualitat realitzada per un soldador homologat segons UNE-EN 287-1:2004
[17].

= Els cordons de soldadura no especificats, la seva gorja minima sera de 5mm.

» La soldadura ha de ser amb eléctrode per arc, per tant s’aconsella comprovar la caducitat dels
eléctrodes.

= S’haura de comprovar que els eléctrodes no estiguin humits.

= S’haura de retirar I’escoria produida per I’electrode i polir-ne la seva superficie amb un raspall
amb puntes d'acer.

= Per evitar perdues de caracteristiques mecaniques es prohibeix qualsevol tipus de refredament

accelerat de la soldadura.

2.3.3 ACABATS DELS MATERIALS

Les peces de fabricacio son d’alumini i tenen alta resisténcia a la corrosié per tant no cal aplica’ls-hi
cap tipus de tractament superficial. L’(nic element on s’aplicara un recobriment superficial de pintura
de 50 um de gruix amb pintura negre RAL 9005 sera el conjunt soldat “Estructura tripode” tal com

s’indica en els planols, i la finalitat és Unicament estética.

Si s’identifiquen rebaves o irregularitats en les peces de fabricacid, es recomana aplica’ls-hi un

esmerilat fi.

2.4 CONDICIONS DE MUNTATGE

Per realitzar el muntatge correctament i sense problemes s’aconsella seguir el seglient ordre;

— Recepcio i verificacio de tot el material.
— Muntatge de cadascun dels subconjunts.

— Muntatge i ajustatge dels subconjunts i peces restants a I'estructura.

A continuacio es detalla el procés i I’ordre que cal seguir per realitzar un bon muntatge final dels

diferents subconjunts i conjunt total.

Durant I’explicacid es fara referencia als elements de la maquina pel nom que tenen en els planols de
conjunt i d’especejament i s’identificaran en cursiva. Per tant, es recomana tenir davant el document

nam. 2, Planols i en concret els planols dels conjunts i llistat de peces per a facilitar-ne la comprensio.



Disseny d’una taula de posicionament motoritzada Plec de condicions

Conjunt tripode.

A w b

Col-locar el tope eix tripode per dins del tub tripode.
Collar les manetes roscades al tub tripode.
Col-locar el tub tripode interior dins el cos tripode soldat i fixar-lo amb les manetes roscades.

Collar les rodes al peu tripode.

Conjunt tripode - conjunt eix X.

1.

Collar la placa base x del conjunt eix X amb la placa suport tripode.

Conjunt Eix X

o &~ 0D

Collar els rails i els finals de cursa sobre la placa base x.

Roscar la femella QBR en el fus RPTS TR10x2 L.254, i després collar la femella a la base mobil.
Fixar la base mobil als patins.

Collar la placa suport motor a la placa base.

Col-locar el centrador motor sobre la placa suport motor i posteriorment fixar el motor NEMA 17
sobre la placa centrador motor.

Collar el suport del fus EK-6N sobre la placa suport motor i després introduir el fus RPTS TR10x2
L.254 en suport del fus EK-6N .

Col-locar I’acoblament del motor EKC 5A 4N 5N entre I’eix del motor NEMA 17 i el fus RPTS
TR10x2 L.254. Aplicar un parell d’estrenyiment de 5,4Nm en el cargol de I’acoblador EKC 5A 4N

5N per tal d’assegurar una correcte transmissio del parell del motor al fus.
Tapar el conjunt de transmissié amb la xapa de proteccié del motor.

Collar les escaires a la base mobil.

Conjunt Eix X — conjunt Eix Y

1.

Col-locar la placa base y sobre la base mobil x, i collar-la a través de les escaires.

Conjunt Eix Y

o & 0D

Collar els rails i els finals de cursa sobre la placa base y.

Roscar la femella QBR en el fus RPTS TR10x2 L.214, i després collar la femella a la base mobil.
Fixar la base mobil als patins.

Collar la placa suport motor a la placa base.

Col-locar el centrador motor sobre la placa suport motor i posteriorment fixar el motor NEMA 17
sobre la placa centrador motor.

Collar el suport del fus EK-6N sobre la placa suport motor i després introduir el fus RPTS TR10x2
L.214 en suport del fus EK-6N .
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Col-locar I’acoblament del motor EKC 5A 4N 5N entre I’eix del motor NEMA 17 i el fus RPTS
TR10x2 L.214. Aplicar un parell d’estrenyiment de 5,4Nm en el cargol de I’acoblador EKC 5A 4N

5N per tal d’assegurar una correcte transmissio del parell del motor al fus.

Tapar el conjunt de transmissié amb la xapa de proteccié del motor.

Conjunt Eix Y — conjunt Eix Z

1. Col-locar la placa base z sobre la base mobil del conjunt eix y, i collar-la a través de les escaires.

Conjunt Eix Z

1. Collar els rails mini i els finals de cursa sobre la placa base z.

2. Roscar la femella QBR en el fus RPTS TR10x2 L.173, i després collar la femella a la tapa eix z.

3. Fixar la tapa eix z als patins lleugers.

4. Collar la placa suport motor z a la placa base z.

5. Col-locar el centrador motor sobre la placa suport motor z i posteriorment fixar el motor NEMA
17 sobre la placa centrador motor.

6. Collar el suport del fus EK-6N sobre la placa suport motor z i després introduir el fus RPTS
TR10x2 L.214 en suport del fus EK-6N .

7. Col-locar I’acoblament del motor EKC 5A 4N 5N entre I’eix del motor NEMA 17 i el fus RPTS
TR10x2 L.173 Aplicar un parell d’estrenyiment de 5,4Nm en el cargol de I’acoblador EKC 5A 4N
5N per tal d’assegurar una correcte transmissio del parell del motor al fus.

8. Tapar el conjunt de transmissié amb la xapa de protecci6 del motor.

Conjunt tripode

1.

Col-locar la placa de plastic dins el tub tripode exterior del cos tripode soldat, segons s’indica al
planol 0.4.

Introduir el tub tripode i placa suport soldats dins del cos tripode soldat i fixar-lo amb les
manetes roscades.

Finalment collar les rodes multidireccionals al cos tripode soldat.

Conjunt tripode — eix X.

1.

Collar la placa suport del conjunt soldat; tub interior i placa suport soldats a la placa base x.



