Tutti i fori filettati nel PMMA devono essere
realizzati tramite boccole di acciaio con

stesso.
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filetto interno affogate ed incollate nel PMMA {
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Tutti gli elementi interni
devono essere saldati a

Vista in sezione D-D
Scala: 1:8

Per riferimenti B e C si intenda
l'asse di traslazione verticale
del sistema nei due piani
verticali ortogonali, nell'ottica
della verifica di verticalita
della traslazione ed ortogonalita
rispetto al piano di lavoro,
definita nel Capitolato Tecnico

allegato.
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Profili e boccole costitutive del telaio di
base da realizzare con saldature continue
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Vista in sezione A-A
Scala:
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Vista dal basso

Scala: 1:8
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Vista in sezione F-F
Scala:

Su tale pannello posteriore
dovranno essere realizzate le
lavorazioni per l'applicazione
di passanti a tenuta cui
collegare i cavi di
alimentazione e controllo dei
motori interni, sulla base del
progetto elettrico a carico
dell'operatore economico
selezionato.
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Vista isometrica
Scala: 1:8
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Foro filettato passante G 1/2 ‘
direttamente nel PMMA - NO inserto ® ]
filettato []
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dzli?aggriuﬁzsgentrale Filettatura metrica passo 1,5 mm
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Vista da destra
Scala: 1:8 Vista frontale Vista da sinistra ‘I’ Vista posteriore
Scala: 1:8 Scala: Scala: 1:8
@ @ 7 DISEGNO VALIDO PER MANIFESTAZIONE DI INTERESSE
_ A Ulteriori disegni ed informazioni saranno rese
P — =_FPer— : disponibili all'avvio della fase di esecuzione del
contratto, anche considerando la possibilita di
- s - variazioni geometriche minime della struttura.
0 . . L\l m plo Flangia di Base Detector 1 Al 6082 (anodizzato)
I @t % JA Adattatore Attuatore Rotazione 1| Al 6082 (anodizzato)
T TR Il IS p [T L Piedistal lo Asse a Vite 4| Al 6082 (anodizzato)
Il 'JC Il | —__ L o | o 23 Attuatore Rotativo FESTO 1 | Oggetto commerciale FRMB-20
C, | T * H»:Q \ 71 Giunto Attuatore Rotativo FESTO 1 Uggetto commerciale [ EAVK-A-D32-445/C---(10)
Incollaggio a tenuta GAS o . / ' Z 21 Giunto Attuatore Lineare FESTO ] Uggetto commerciale EAM-A-T46-00P
| tra parti in PMMA . . V== , 7 —| 20 | Motore Attuatore lineare e rotativo FESTD [ 3 Uggetto commerciale EMMT-AS-b0-M-RB
saldature continue & tenuta GAS / - oo o o/ e 19 hose a vite Lingare FESTO 7 | Oggetto comerciale FLGT-B-160-1000
| @ : 18 Pannel [0 ingresso GAS | PMA
| Vista in sezione G-G 17 Basamento Detector 2 | Al 6087 (anodizzato)
—ﬁ Scala: 1:8 16 Interfaccia Traversa mobile 1 | Al 6082 (anodizzato)
% @ 15 Traversa mobile 1 Lega Al commerciale
14 Interfaccia asse a vite 2 | Al 6082 (anodizzato)
i ° ‘ i i NOTE GENERALI DI PRODUZIONE: 15 Flangia di base Garage 1 AIST 3041
o Il ] - Ogni parte deve essere priva di lembi taglienti o estremitd incisive. 12 | Guide verticali tiranti di sollevamento | 4 | Al 6082 (anodizzato)
0 T - Ogni foro filettato nelle parti in lega di alluminio deve essere realizzato tramite 1 Predi di Tivel lamento commerciali b Accrato INOX
o - ‘ : i —— applicazione di inserto filettato (ad es. Helicoil). 10 | Tappo con filettatura metrica emeniglia [ 1 | Al 6082 Ganodizzato)
N - Ogni foro filettato nelle parti in PUNA deve essere realizzato tramite boccola in acciaio 9| Piastra aggancio verticale attuatori a vite| 4 | Al 6082 (anodizzato)
h H | filettata, affogata ed incollata (lavorazione non passante per non pregiudicare la tenuta), g Cover flangia GAS ) MG
7# @ salvold@versament'e indicato: . ' . / Pannello con flangia GAS ! A
. T ) R I I—qigg:iaigc?uleiagg;gtzigtgart1 1n PUNA deve garantire la tenuta GAS secondo la normativa : Flangia Guanto b | Al 6087 Gnodizzato)
ettagliio . . . ! |
Scala: 1:4 ;;T:E:Pi‘gpﬁigﬁgi‘g - ﬁ - Ogni parte di PUA deve essere fornita con finitura lucida e trasparente. : COV,QT F,mg‘a uante : il
f/%/ ol - Tutti gli 0-Ring da applicare nelle sedi circolari sono di dinensioni standard; gli 0- : Telaio di Base saldats : AL 3L
Z_—J Ring da applicare nelle sedi rettangolari dovranno essere speciali e realizzati a partire 5 rannello di nanutenz1one grande ] e
M da cordino di diametro standard. I1 materiale degli 0-Ring da considgrare & sempre VITON, ! Piano di lavoro (borking Plane) I | AL b08Z (anodizzato)
| - Nella fase di anodizzazione proteggere adeguatamente le filettature per preservarne la 1 Corpo principale flangiato 1 ALST 3041
Incollaggi continui a tenuta GAS tra parti in PMMA \lq 1 funzionalita (anche relativamente all'installaziong dell'inserto filettato). JTEY TESCRIPTION o MTERIA PEFERENCE
‘{ | | - thteslg Superficl lavorate di nacchina dovranno presentare una rugosita superficiale Ra 01 5N V. Pottinacc! NE V. Pottinaccl  INOE
pari a 3,2 micron.
- Per 11 processo di anodizzazione delle parti in alluminio si consideri 1'ANODIZZAZIONE i 4l M%b, — S sy
-‘ DURA cosi da mantengre 1a morfologia della superficie lavorata, TLERNING 15 8015 1502068 - | | S
Vista in sezione C-C Vista dall'alte - Tutte le parti in alluninio lavorate di macchina dovranno presentare una planaritd pari a  [PPETE TSI T E‘@ Sistema GARROE: disegno di assieme
0,05 sulla superficie funzionale (i.e. di interfaccia) ed un parallelismo paria 0,05 Al ” —
rispetto alla flangia opposta. @ il b g " infarmi-eng-Cup i dAL ~am@05_01
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