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1. INTRODUCCIO

1.1 Objecte i abast

L'objecte del projecte és el disseny d’un mandril torpede per un procés d’extrusié de PVC.

Aquest Plec de Condicions Tecniques Particulars compren el conjunt de caracteristiques que hauran
de complir els materials emprats en la fabricacid, les condicions de la fabricacid del prototip, les
condicions de I'acoblament de la maquina aixi com les condicions pels técnics encarregats de la
seva fabricacid i col-locacid per a I'execucid del present "Disseny d’un prototip de torpede per un

procés d’extrusié de PVC".

El contingut del plec sera el segiient:

e Condicions dels materials

Condicions de la fabricacio
e Condicions del muntatge

e Condicions de l'usuari

1.2 Documents contractuals i informatius

Els documents d’aquest projecte amb caracter contractual sén:

Document 2: Planols

e Document 3: Plec de condicions
e Document 5: Pressupost

e Document 4: Estat d’amidaments.

Els documents de caire informatiu en aquest projecte sén:

e Document 1: Memoria

e Annexos
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1.3 Compatibilitat entre documents

En cas de incompatibilitat i/o contradiccions entre els documents, I'ordre de prevalencga entre

documents és l'indicat a continuacio:

1. Document 2: Planols
2. Document 3: Plec de Condicions
3. Document 4: Pressupost

4. Document 1 Memoria

2. PRESCRIPCIONS TECNIQUES

2.1 Materials de fabricacio.

Els materials utilitzats en la fabricacié han de complir les seglients especificacions:

- Si el tipus de material i procedéncia ha estat definit en documents contractuals, el fabricant
haura d’utilitzar el material obligatoriament. Si es considera imprescindible canviar el material
s’haura de registrar i informar al client.

- Sino esvol utilitzar algun dels materials que figuren en els documents contractuals, el fabricant
té la responsabilitat d’aportar nous materials sense afectar el preu unitari del pressupost.

- En cap cas es poden utilitzar materials la procedéencia dels quals no hagi estat aprovada pel
projectista.

El material utilitzat en el torpede per tecnologia additiva sera acer EOS Stainless Steel 316L.
En cas de modificacié del material en pols, i tal com s’estipula a les especificacions del projecte, el
nou material en pols emprat haura de ser compatible amb I'acer LA 2316-EN:X38CrMoV16 (Z 35 CD

16) Pretractat 320HB sense sofre.

En el cas de la filera, el material utilitzat sera I’acer LA 2316-EN:X38CrMoV16 (Z 35 CD 16) Pretractat

320HB sense sofre, que és el material utilitzat en les altres fileres.
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2.2 Condicions particulars de fabricacio

2.2.1 Torpede i difusors

- El torpede consta de quatre parts que s'imprimiran en una impressora de metall SLM. Una
vegada impreses les parts i refredades les peces se’ls hi tallaran els suports del llit de
d’impressora.

- Les peces passaran per un desengreixat abans de polir-se amb el sistema d’electrolisi seca.

- Es passaran les peces pel procés d’electrolisi seca i es fara un estudi per verificar el correcte
acabat (N5) de totes les cares exposades al plastic durant el procés d’extrusio.

- Esfara un segon procés de desengreixat.

- Totes les cares exteriors del perfil a 25mm de I'extrem del torpede hauran de ser
mecanitzades amb una fresadora i rectificades amb una rectificadora plana posteriorment

per assegurar la tolerancia del perfil extruit. També es fresaran totes les ales de mosca que

fan d’unié entre el perfil i el torpede.

Figura 2: Cares exteriors a mecanitzar Figura 1: Subjeccions a mecanitzar

- Esrealitzara un ultim desengreixat de la pega.
Els difusors passaran pel procés d’impressio SLM i pel procés d’electroerosid, perd no es

mecanitzaran, ja que no hi han tolerancies critiques.

2.2.2 Filera intermitja amb encaixos i sistema pneumatic

La filera s’haura de fabricar amb processos d’arrancada de ferritja d’acord als planols proporcionats.

- S’haura d’assegurar el paral-lelisme entre cares de les fileres.

- Esverificara el centrat entre forats pel correcte encaix del conjunt.
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2.3 Condicions particulars de muntatge

Es muntara per primera vegada tot el conjunt i es verificara el posicionament dels forats, el centrat
de la cunya del torpede per assegurar un flux correcte del plastic, es galgara la part final del torpede
per assegurar el correcte gruix de les parets del perfil extruit i es muntaran les plaques calefactores

a les cares corresponents de les fileres per comprovar que el conjunt s’escalfa de manera uniforme.

2.4 Condicié d’operaris i maquines en la fabricacio

2.4.1 Impressio SLM

La impressora SLM haura de passar per un procés de neteja i anivellament prévia fabricacio del
prototip. Es estrictament necessari per tal que I'acabat de la peca sigui el millor possible. En cas
que la maquina SLM falli en el procés de fabricacid, s’haura de tornar a imprimir tota la peca

afectada sense que aix0 afecti el preu pressupostat.

2.4.2 Polit en electrolisi seca

El procés de polit haura de presentar un analisi de rugositat abans i després del polit i en varies
zones de la peca polida per tal d’assegurar-ne el correcte acabat. Es imprescindible assegurar-se del

correcte acabat de la pega en les cares interiors.

2.4.3 Polit i rectificat per fresadora i rectificadora

El projectista no es fa responsable de negligencies en el procediment que puguin ocasionar defectes
a la peca. La peca s’ha creat amb els sobre-gruixos necessaris (1mm) per poder mecanitzar-la de

manera adequada d’acord amb els planols facilitats i en les zones indicades al plec.

3. CONDICIONS PER L'USUARI
L'usuari haura d’utilitzar el prototip segons aquestes condicions, el projectista no es fara
responsable de desperfectes en cas que I'usuari utilitzi el prototip fora d’aquestes condicions o en

fa un Us inadequat.

- Per les caracteristiques dels materials, la maquina no es podra utilitzar en
temperatures superiors als 2009C ni inferiors als 1409C.

- Es requereix la comprovacié del correcte lubricat del prototip cada vegada que se’n
requereixi I'utilitzacié.

- Qualssevol intent de modificacié del prototip és responsabilitat del client.

4. CLAUSULES ADMINISTRATIVES

Es seguiran les clausules aplicables tretes de la Llei de Contractes de I’Estat.



