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1. Introduccio i condicions generals

1.1. Objecte i abast del plec

L’'objecte del seguent document és establir les normes a seguir per a la fabricacid, el
muntatge de la maquina i la correcta utilitzacié i manipulacié de la maquina, per garantir-ne

el bon funcionament d’acord amb la informacié proporcionada per la memoria i els planols.

També es defineixen els com els drets i els deures de les dues parts implicades en el

projecte.

Qualsevol canvi dut a terme en el projecte i no contemplat en aquest document pel

projectista no garanteix el correcte funcionament de la maquina.

1.2. Documents contractuals i informatius

Els documents contractuals son:
e Planols
¢ Plec de condicions
e Estat damidaments
e Pressupost.

Els documents informatius sén:

e Memoria.
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1.3. Compatibilitat entre documents

El grau d'importancia dels documents del present projecte és:

e Plec de condicions

e Planols

¢ Memoria i annexos

o Estat damidaments

e Pressupost.

2. Prescripcions técniques

2.1 Condicions dels materials

Els materials han de ser els mateixos que consten en els amidaments i pressupost. Només
es podran substituir per d’altres de diferents si sén equivalents i sempre de qualitat igual o
superior. Les peces d’acer S275 i S355 han de complir les especificacions que indica la
norma EN 10025.

La tornilleria utilitzada sera d’acer zincat amb una qualitat minima de 8.8. En cas de no
poder-la obtenir amb aquestes caracteristiques, haura de tenir algun altre tipus de

recobriment anticorrosiu (pavonat, etc.) i una duresa major.

2.2. Peces fabricades

Les peces de fabricacio propia de la maquina es construiran de la segiient manera:

1- Tallati polit
2- Plegat
3- Perforat

4- Matat de cantells vius

5- Pintat ( en el cas de peces per a conjunts soldats no)
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2.2.1. Operaci6 de tall

Per a les operacions de tall es fara servir en cada cas I'operaci6 més adequada de les

segiients:

e Radial.
e Serra de cinta.

e Oxitall.

2.2.2. Operaci6 de soldadura

La soldadura emprada en la fabricacié de la maquina és del tipus TIG amb un fil d’acer.

2.2.3. Operacio6 de plegat

L’operaci6 de plegat es fara amb una plegadora de xapa ja a sigui manual o automatica,
tot i que també és possible fer-ho sense i utilitzant altres métodes que I'operari cregui
convenient, sempre i quan es compleixi amb les dimensions i tolerancies especificades

al planol corresponent.

2.3. Muntatge

A continuacio es detallen els passos a seguir per al muntatge de cascun dels subconjunts
que formen el remolc. Aquesta informacié s’ha de complementar en tot moment amb el

document 2.Planols.

2.3.1. Xassis

Operacions per a la fabricacio:

e Operacions soldadura: Maquina de soldar TIG.
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Passos a seguir per al muntatge:

Figura PC.1. Pas 1 muntatge del xassis

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt 2 01 02.
e Soldar les pecesn®1 (301 12) amb la pecan®?2 (301 07).

e Soldar les peces n° 3 (3 01 06) amb les peces n° 1 (3 01 12).
e Soldar les peces n®4 (3 01 14) amb les peces n° 1 (3 01 12).
e Soldar les peces n°5 (3 01 13) amb les peces n° 1 (3 01 12).

Figura PC.2. Pas 2 muntatge del xassis

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt 2 01 03.
e Soldarles pecesn®1(30115),n°2(30116)in°3(30117).
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Figura PC.3. Pas 3 muntatge del xassis

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt 2 01 05.
e Soldar les peces n° 2 (CCOVENGO0031) amb n° 4 ( 3 01 02).
e Cargolar peces n® 1 (CCOVENGO0018) i n° 3.

e Posar passador antigir a la femella.

Figura PC.4. Pas 4 muntatge del xassis

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt 2 01 01.
e Soldar les peces n°® 2 (2 01 06) amb n°® 4 ( L04004431000).
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Figura PC.5. Pas 5 muntatge del xassis

e Soldar la tapa posterior (3 01 03) i 'enganxall (2 01 05) a la llanca (3 01 01).

e Soldar 301 08i 30109 amb conjunt 2 01 02.

e Soldar el conjunt 2 01 02 amb la llanga (3 01 01) amb els tornapuntes (3 01 05).
e Soldar eix estabilitat (2 01 01) amb llanga (3 01 01).

e Soldar conjunt 2 01 03 amb llanga (3 01 01).

e Collar I'eix mitjangant cargols M20x40.

e Collar tapes 301 10i 3 01 11 mitjangant cargols M16x30.

e Pintar el conjunt.

2.3.2. Caixa

Operacions per a la fabricacié:

e Operacions soldadura: Maquina de soldar TIG.

Passos a seguir per al muntatge:

e Fabricacié de totes les peces que formen el conjunt caixa (1 02 01).
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e Soldar peces 302 01, 302 02, 302 03 i3 02 04 segons planol 25.

e Soldar peces 3 02 05, 302 06, 302 07,3 0208 i3 02 09 segons planol 25.

e Soldar el suport del cilindre (3 02 11) amb la comporta (3 02 10).

¢ Introduir la comporta dins la guia.

e Soldar peca 3 02 12 amb la base de la caixa segons planol 24.

e Soldar peces 301 13i 3 02 13 segons planol 38.

e Unir peces 3 02 12 amb conjunts 2 02 03 introduint-hi les cel-lules de carrega
mitjangant massa de plastic i fixar-les amb cargols M16x100 i femelles M16 DIN 985.

e Soldar parafangs (3 02 15) segons planol 24.

e Soldar peces 3 02 14 segons planol 24.

e Soldar suport unitat inalambrica (3 02 16) a la caixa (planol 24).

e Muntar cilindre hidraulic 660/5 amb passadors M24x100 i M24x140.

¢ Pintar el conjunt.

Figura PC.6. Muntatge de la Caixa.
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2.3.3. Segadora

Operacions per ala fabricacié:
e Operacions soldadura: Maquina de soldar TIG.
Passos a seguir per al muntatge:

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt caixa (1 03 01).

Figura PC.7. Pas 1 del muntatge de la segadora

e Soldar peces 303 01 amb 3 03 03.
e Soldar peces 3 03 02 amb 3 03 03.

e Muntar els passadors (3 03 04) i posar-hi els passadors elastics ISO 8752 D8x65mm

i els tipus beta DIN 11024 D6.

10
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30310
2 03 02

20303

Figura PC.8. Pas 2 del muntatge de la segadora

e Soldar peca 3 03 07 i 3 03 06 amb peces 3 03 05, i anar en compte amb la
concentricitat dels forats (veure planols 50 i 54).
e Soldar peces suport del cilindre, peca 3 03 08 (veure planol 44).
e Muntar mecanisme tisora segons planol 44:
e Unir les peces 3 03 10 amb el conjunt 2 03 02 mitjancant el bul6 de longitud
70 mm (45_12_0053_0070).
e Unir el conjunt 2 03 02 amb el conjunt 2 03 03 mitjangant el bulé de longitud
70 mm (45_12 0053 _0070), introduint-hi la rotula del costat del vasteg del
cilindre hidraulic 625/20.
e Unir les peces 3 03 09 amb el conjunt 2 03 03 mitjancant el bul6é de longitud
90 mm (45_12_0073_0090).
o Passar el passador 45_16_0040_0060 entre els suports 3 03 09 i el cilindre
hidraulic i collar la femella.
e Soldar I'enganxall rapid 2 03 01 a la segadora.
e Muntar i ajustar el tensor 1032493 al barret de la segadora.

e Pintar el conjunt.

11
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2.3.4. Brag elevador

Operacions per ala fabricacié:

e Operacions soldadura: Maquina de soldar TIG.

Passos a seguir per al muntatge:

e Fabricacio de totes les peces que formen el conjunt brag elevador (1 04 01).

e Soldar peces SBIC0071 i SBIC0070 a la peca 3 04 01 mantenint la concentricitat de
tots els forats (veure planol 59).

e Soldar peces 3 04 03 a la pega 3 04 02 segons planol 61.

e Soldar suports del cilindre 3 04 04 a la peca 3 04 02 vigilant la concentricitat entre els
forats de les dues peces 3 04 04 i la perpendicularitat d’aquestes respecte la 3 04 02.

e Soldar peces 3 04 03 a la peca 3 04 02 segons planol 65.

e Soldar peces 304 06 i 3 04 07 segons planol 68.

e Soldar peces 2 04 05 i 3 04 05, un cop soldades soldar-hi les volanderes SBIC0O071 i
SBICO0070 vigilant la concentricitat dels forats, veure planol 66.

e Soldar peca 3 04 09 a la peca 3 04 08, un cop fet soldar-hi els gruixos 3 04 10

mantenint la concenricitat segons planol 71.

3008009H 2040

660/

DN 933 M 8x 25 20402 20404

—

e

S

e
’ ; : 660/2

204 06

3550du
3051700H
4550du
LBW3051145H

Figura PC.9. Muntatge Brac elevador.
12
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Col-locar tots els passador segons planol 58 (veure també figura PC.9). Anar en
compte encaixar els reblons antigir en les ranures de les volanderes antigir i cargolar
manualment els cargols DIN 933 M8x 25, no fer-ho amb clau pneumatica ni amb cap
mena de palanca per tal de no escorrer la rosca.

Pintar el conjunt.

2.3.5. conjunt principal

Operacions per a la fabricacié:

Operacions soldadura: Maquina de soldar TIG.

Passos a seguir per al muntatge:

En tots els passos segients consultar planol 1.

Unir el conjunt caixa amb el reductor PLA 1501 mitjangant cargols DIN 933 M16x 60 i
femelles DIN 985.

Collar I'hélix al reductor PLA 1501 mitjangant cargols DIN 933 M20x 80.

Soldar conjunt brag elevador amb conjunt xassis.

Unir mitjancant cargols DIN 933 16x 45 i femelles DIN 985 la caixa amb el xassis per
les platines d’'unio.

Collar el panell de llums al xassis mitjan¢cant DIN 933 10x 20 i femelles DIN 985.

Unir reductor amb placa 3 01 04 mitjancant cargols DIN 7991 M16x 30. Després unir
la placa amb la llan¢a mitjancant cargols DIN 933 16x 35..

Connectar transmissions cardan entre els reductors .

Fixar distribuidor hidraulic amb cargols DIN 933 M8x 45.

Fixar unitat inalambrica de pesatge a la caixa.

Unir el brag elevador i la segadora mitjangant 'enganxall.

13
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3. Disposicions generals

3.1 Comunicacions propietari i fabricant

Les comunicacions projectista i fabricant es durant a terme de forma escrita per evitar
problemes d’entesa entre les dues parts. Qualsevol acord verbal sense formalitzacié escrita

no tindra cap mena de valor.

3.2 Pressupost i entrega final

El pressupost correspon a I'import estimat en la data de I'entrega del projecte. Aquest cost
esta subjecte a variacions que dependran de la data en qué es realitzi la fabricacié de la

maquina i dels diferents preus en el mercat.

El projectista es compromet a entregar el projecte dins del termini establert. L'import
d'indemnitzacié degut a lincompliment d’aquest termini s’acordara entre els parts
contractants abans de la signatura del contracte. El projectista no es fara responsable del

retard en I'entrega de la maquina degut al procés de fabricacié i muntatge.
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