—~—

Universitat de Girona

Escola Politécnica Superior
[

Treball final de grau

Estudi: Grau en Enginyeria Mecanica

Titol: Utillatge per muntar el sistema neumatic d’un coixi dinamic

Document: Plec de Condicions

Alumne: Xavier Parra Rodriguez (u1916713)

Tutor: Inés Ferrer Real
Departament: Enginyeria Mecanica




Area: Processos de fabricacio

Convocatoria (2018/2019)




PLEC DE CONDICIONS



INDEX

PLEC DE CONDICIONS
L. INTRODUCCIO. ..ottt e 2
O N 0] o] [=To I = o - 1) S USRI 2
1.2.  Documents contractuals i iNfOrmMatius ........cooceeeiiiiiiiiiiie e 2
1.3. Compatibilitat @ntre dOCUMENTS ... ..iiiiiiiieecceee e e e e e e e sbaeee s 3
2. PRESCRIPCIONS TECNIQUES......tuiuuieiuriririerieeseasessessessesseseseae ettt nsenns 4
2.1, Condicions dels Materials.........ooiieiieiiiiiee et 4
2.2, Condicions de fabriCaCiol ........cceeiieiieiieiee e 4
2.3, Condicions d& MUNTATEE ...vveiiiiiiiiiciee ettt ee e e s e e e s ree e e s sbee e e ssraeessnrees 6
2.4, CONAICIONS @'US .eiutiiiiiieiiie ettt ettt sttt e sb e st e e stbe e s beeesabeesbeessbteesabeeesabeesabeesneeesabeeeneens 7
B T |V, = o YT 110 0 =1 o P SO PP PUP O PRPP 7
3. SUBCONTRACTACIO ....oueririiriitinienteneissie i sse st 8
70 R Yo £ Tol =T [T o | OO U OOP RO P PP UUTOPTOPPTO 8
3.1.1. PEEICIONAIT et 8
3.1.2. DescripCio de I'estat aCtUal ......coocciiiiiiiiiie e 8
3.1.3. EXPOSICIO del Problema .. ..o e e 8
3 N O ] oY1= ot (o [] W o o =Tt o <SPPI 9
R T =T [ U =Y o 12 0= L 10
3.3.1. Requeriments de la peticid de fabricacio........cccoccueeieeciei e 10
3.3.2. Requeriments de la peticié de programacid del PLC .........cccoeeieecieiiccciee e 11
3 S {0 V1 (o [ W o T o =Tt USSP 11
4, CLAUSULES ADMINISTRATIVES ....oovivuiuireieieeriiestessessesssesesessesssassesssesssassesssssessssessssssesssassessnsesans 12
4.1. Comunicacions peticionari, projectista i fabricant...........cccoceeieiiiiiicciiee e 12
4.2. Obligacio de redaccid els planols fiNals..........ooiciiii i 12

4.3, ENtrega de la SOIUCIO .....cciceuiiee ettt ettt e e ettt e e e e tte e e e e bt e e e e ebteeaesanraeaeaans 12
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PLEC DE CONDICIONS

1. INTRODUCCIO

1.1. Objecteiabast

Projectar una maquina per a la fabricacié de circuits neumatics de petita mida ( @ 6x2,5mm el més
petit) que acobli connectors o racors plastics amb tubs de poliureta, automatitzant diferents parts

del procés pel seu control i que permetra homogeneitzar i estandarditzar aquest procés productiu.

El plec de condicions abarca els materials, fabricacié, muntatge i Us de la maquina.

1.2. Documents contractuals i informatius

Els documents o subdocuments del projecte que tenen caracter contractual sén els seglients:

- Pressupost
- Planols
- Especificacions

- Plec de condicions

Els documents del projecte amb caire informatiu son:

- Annexes (descripcions tecniques i calculs justificatius)

- Memoria (exceptuant les especificacions)
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1.3. Compatibilitat entre documents

En el cas de contradicciéd de la informacié continguda en diferents documents a continuacio

s’indica I'ordre de prioritat d’aquests:

1. Planols

2. Memoria

3. Plec de condicions
4. Pressupost
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2. PRESCRIPCIONS TECNIQUES

2.1. Condicions dels materials

Per a la fabricacié de les diferents parts de fabricaciéd a mida de la maquina s’utilitza acer 4140.

Composicién quimica (%) Tratamiento térmico Propiedades mecanicas
Valores en °C
C Dﬁ? -043 Forjado 850 - 1050 Bonificado
Mn 0,75-1,00 Normalizado 870-900 Fes‘iteﬂmﬂ ala 95 - 105 kgfimm?
[~ 1 raccion

Si 0,15-035 Revenido 540 - 680 : 1 ‘

. - T Limite de fluencia 60 - 74 kgfimm?
P 0,035 Max. Recacido 750 - 850 P ;

. 1 Reduccion de area 50%
S 0,040 Méax. Templado Aceite | 830-850 :
C 080-110 Maguinabilidad | -

r GU- 1, Dureza (HB) 270- 321

Mo 0,15-0,25 Elongacion 10-18 %

Taula 1: propietats acer 4140

2.2. Condicions de fabricacio

La fabricacié dels elements fets a mida es fara mitjancant mecanitzaci6 amb maquina CNC per
assegurar el maxim les mides i les tolerancies maximes admeses en alguns elements de vital
importancia, com els subconjunts dels blocs verticals i horitzontals que portaran els actuadors i

aquests han de estar ben posicionats per a la maxima precisié del sistema.

Seran importants, sobretot, alcades i distancies entre centres de forats per allotjar els actuadors amb

tolerancies £ 0,1mm.

Per a les carcasses i tapes dels diferents elements la tolerancia es menor ( #0,5mm) pero han de

poder encaixar perfectament.

La fabricacié d’aquests elements es realitzara mecanitzant tot el que sigui necessari i per les peces o

elements amb menys importancia de mides es podran realitzar doblegats amb maquina plegadora.
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Es poden mecanitzar peces per separat o realitzant un plegat pero assegurant-se que al unir els
extrems lliures o diferents peces, mitjancant soldadura del tipus TIG, es mantenen sempre les mides

que s’especifiquen a la memoria o planols.

Si s’han de realitzar doblegats de peces, primer realitzar el tall del contorn exterior, després el doblec

i un cop fet mecanitzar forats i acabar d’ajustar mides i alcades per tal d’assegurar distancies.

Per a la fabricacié de la maquina s’utilitzaran diferents processos productius segons la peca a fer.

Les carcasses i tapes de proteccié d’elements es conformaran mitjancant un procés de doblegat de
xapa. Es comengca amb la forma mecanitzada amb CNC sobre xapa del desplegat de les diferents
carcasses, forats i ranures . Aquestes es doblegaran per aconseguir la forma desitjada i s’acabaran
d’unir mitjancant soldadura. També s’unira ( soldat o enganxat) els imans a la carcassa i a les tales

per tal que s’uneixin mitjancant una atraccié magnética.

Aquest procés de tall, doblegat i soldat del desplegat de xapa es realitzara per la carcassa de
proteccio del PLC ( gruix de 4mm), la de I'actuador horitzontal (gruix 3mm), I'actuador vertical de

subjeccié de connectors (gruix 3mm) i a la carcassa de I'actuador de subjeccié del tub (gruix 5mm).

Es mecanitzaran elements externs, del qual no es disposin de gruixos de xapa per a la seva confeccid,
amb bruts prismatics o cilindrics d’acer pel seu posterior mecanitzat amb CNC. Alguns d’aquests
elements seran peces intercanviables, segons mida de tub i connectors, i d’altres es soldaran a algun

dels blocs de la maquina per acabar de conformar les peces.

Alguns d’aquests elements externs mecanitzats d’un bloc sén elements de suport i subjeccié del tub

de la zona central de la maquina i elements de subjeccidé de connectors.

La base general de la maquina es mecanitza amb CNC d’una planxa d’acer.

La resta d’elements ( guia, actuadors, botoneria, molles i cargols) es compren a fabricants externs i

alguns elements es modifiquen una mica per acabar d’adaptar-los a la maquina.

La base GS52 que es modificara soldant una nova xapa assobre i es foradara per poder-hi cargolar el
bloc vertical de subjeccié del tub. També és soldara un bloc mecanitzat i foradat a un extrem per
allotjar al capcal de l'actuador del bloc horitzontal de guiament i acoblament del tub amb el

connector.
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Un cop fetes totes les peces a mida i les modificacions es procedeix al muntatge.

2.3. Condicions de muntatge

Es muntara sobre la base general de tota la maquina la guia i la base mobil d’aquesta. Un cop
acoblades i ben posicionades es soldara ( soldadura TIG) la guia a la base per mantenir sempre la

mateixa distancia i evitar moviments.

Un cop muntades aquestes parts es disposara a la instal-lacid del bloc vertical de subjeccié del tub i
connector (aquest ultim soldat a la base de la maquina) amb totes les peces intermedies que

I'integren.

La tercera part sera la instal-lacié dels actuadors a la posicid que els correspon amb els cargols que

els subjecten a la carcassa.

Es col-locara les resisténcies a lloc i es passaran els cables de tots els elements per la part posterior

sense que quedin molt tibats i preveien el moviment dels actuadors.
S’instal-laran els sensors de final de cursa ( 2 per cada actuador).

Per acabar s’instal-lara sobre la part esquerra de la base general de la maquina el controlador PLCi a
la tapa d’aquest tota la botoneria ( Start, Stop i selectors de diametre) que s’acabaran connectant al

controlador a la posicié que els correspon.

També es col-loquen les tapes de les carcasses dels actuadors i es cargolen les que siguin necessaries.
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2.4. Condicions d’us

No es forcara ni colpejara elements dels actuadors un cop instal-lats, han de mantenir la maxima

precisio possible.

Tenir molta cura dels sensors de final de cursa que no perdin la seva posicié original de instal-lacié.

Pel transport de la maquina es realitzara sempre en pla sobre alguna superficie resistent i s’haura de
suportar per la part inferior ( base general de la maquina) i no per qualsevol dels blocs horitzontals o

verticals de posicionament o subjeccid.

S’ha de fer servir segons el manual d’usuari i manteniment, en un ambient normal d’exposicié a

elements i temperatura.

Es realitzaran revisions durant el primer mes per tal d’assegurar |’ integritat estructural de la solucié i

el bon funcionament dels elements eléctrics instal-lats.

Es revisara I'annex de manual d’usuari i manteniment per tal d’assegurar el bon Us de la maquina i els

seus elements.

2.5. Manteniment

- S’ha d’engrassar regularment ( un cop cada 6 mesos o cada 10.000 cicles, el que passi avans) les
guies que porten la base de guiament, ja que els rodaments necessiten sempre estar en un estat

optim pel seu correcte i precis funcionament.

- S’ha de realitzar sempre una verificacid del sistema un cop finalitzat el manteniment.
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3. SUBCONTRACTACIO

3.1. Antecedents

3.1.1. Peticionari

OKM Quimica Ortopedica

3.1.2. Descripci6 de I'estat actual

S’ha dissenyat una maquina per al procés de muntatge de circuits neumatics mitjancant la unié de
connectors o racors plastics amb un tub flexible de poliureta de petita mida (@ 6x2,5mm la mida més

petita).

Alguns dels elements que formen la solucié venen directament de proveidors externs, altres es

modifiquen de la configuracié que ve de fabrica i alguns son de fabricacié a mida.

3.1.3. Exposicio del problema

Amb els components descrits anteriorment es tindra suficient per la fabricacié i muntatge correcte
de la maquina, pero hi ha peces que sén de fabricacié a mida i altres sén modificacions de peces

comprades a proveidors externs.

La part de fabricacié a mida (amb CNC, doblegat i soldadura d’elements) sera per les seglients:
-Tot el bloc vertical de subjeccié
- Tot el bloc horitzontal de guiament

- Carcasses i tapes
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- Base general de la maquina
- Guillotina tallatubs

- Utils actuadors (tan el de subjeccié de connectors com el d’escalfament de tub)

La part de modificacié d’elements que venen comprats directament al proveidor sera per:
- Base mobil de la guia

- Guia

També la part de control ( programacid del PLC) necessitara de contractacio externa per a realitzar-la

amb tot els sistemes de seguretat possibles.

3.2. Objecte del projecte

S’ha de fabricar les peces a mida que resten per a la maquina igual que la modificacié d’algunes que

venen amb la configuracid de fabrica i pel nostre disseny s’han d’acabar d’ajustar.

S’ha de programar la part del controlador amb les dades proporcionades sobre el seu funcionament

per realitzar les tasques descrites al projecte.
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3.3.

3.3.1.

Requeriment

Requeriments de la petici6 de fabricacié

Plec de Condicions

Tema Obligacié/ Desig Descripcié
Costos Desig 2.000 €
Precisid Obligacié Tolerancia maxima * 0,1mm en
elements d’actuadors
Tolerancia £ 0,5mm a les carcasses
Peces de fabricacié a mida | Obligacié Fabricaci6 amb CNC, doblegat i
soldadura:
- Tot el bloc vertical de subjeccio
- Tot el bloc horitzontal de guiament
- Carcasses i tapes
- Base general de la maquina
- Guillotina tallatubs
- Utils actuadors (tan el de subjeccié
de connectos com el d’escalfament
de tub)
Peces modificacio Obligacié Modificacid de peces de fabricants:

- Base mobil de la guia

- Guia

Taula 2: requeriments fabricacié
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3.3.2. Requeriments de la peticié de programacié del PLC

Tema Obligacié/ Desig Descripcié

Costos Desig 1.000 €

Programacio Obligacié Programar PLC tenint en compte
recorreguts, velocitats, sensors,
botoneria, controladors, resisténcies
i regulador de temperatura

Optimitzacié de temps Obligacié Descriure la soluci6 més adient i

amb el temps de cicle més breu

possible

Taula 3: requeriments programacio PLC

3.4. Limits del projecte

Es lliurara les peces fabricades, revisades i muntades, de totes les parts de fabricacié a mida i

modificacié de peces de proveidors externs

instal-lar la part eléctrica de poténcia i control ( PLC, botoneria, actuadors, resisténcies i cablejat).

per tal de tenir el conjunt muntat i només calgui

Es lliurara el PLC Schneider programat amb els requeriments esmentats anteriorment i un cop la

magquina sigui muntada amb totes les peces es dura a terme les connexions de tots els elements per

comengar el funcionament previst per la maquina i la seva posterior posada en marxa i comprovacio.

11
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4. CLAUSULES ADMINISTRATIVES

4.1. Comunicacions peticionari, projectista i fabricant

Les comunicacions entre el peticionari, projectista i fabricant es realitzaran sempre formalment per

escrit amb el full corresponent ja sigui fet a ma o per e-mail.

4.2. Obligaci6 de redaccio els planols finals

En cas de que hi hagi algun conflicte o contratemps en el projecte, el projectista tindra I'obligacid

de redactar els planols definitius amb la corresponent modificacio.

4.3. Entrega de la solucio

Un cop finalitzat el projecte i s’hagi d’entregar el producte al client, s’ha d’enviar amb les mides de
proteccio i seguretat suficients per assegurar la integritat durant el transport i posada en el lloc de

treball que li correspongui.
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