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1.- DEFINICIO | ABAST DEL PLEC
1.1- Objecte del plec

El projecte fa referéncia al disseny d’'un capcal per a un sistema de tecnologia additiva

en aquest cap la Fab@home (model 1).

L’objecte d’aquest plec és determinar les condicions de conformitat que uneixen a
contractat i empresa contractant, establint aixi unes pautes d’obligat compliment que
engloben el projecte en la seva totalitat i sense excepcions, a la vegada que es

descriuen les condicions a seguir per qué la solucio sigui valida.

1.2 Documents contractuals i informatius

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

seguents:

- Especificacions
- Planols
- Pressupost

- Plec de condicions
Els documents del projecte amb caire informatiu sén:

- Memoria (exceptuant les especificacions d’usuari i requeriments d’enginyeria)

- Annexes

1.3 Compatibilitat entre documents

En cas de contradiccio entre la informacié continguda en els diferents documents del
present projecte i perqué no puguin existir dubtes d’interpretacié d’informacié aqui

continguda, el criteri de preferéncia sera el seglent:
ler. Planols
2on- Plec de condicions

3er. Pressupost
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1.4 Descripcio del capcal

El capcal extrusor de polimer en forma de gra / pols, adaptat a la Fab@home model 1,

consta de 3 part diferenciades:
-Sistema de fixaci6 Fab@home- capcal extrusor.

Esta format per dues plaques contraposades i unides en mitjancant un sistema de

xarnera.
-Conjunt d’extrusio i conformacio.

Al mecanisme anterior se li fixa una placa a la part central que serveix de base per
poder unir la cambra de conformacio i el sistema d’extrusié, accionat per un motor pas

a pas.
-Sistema calefactor.

A la cambra de conformacio se li enrotlla un fil resistiu amb les corresponents capes
aillants eléctrics i térmiques que permetran assolir la temperatura requerida a I'interior
de la cambra de conformaci6. Aquesta temperatura sera controlada per un regulador

de temperatura i alimentada per corrent continu de 24V mitjangant un transformador.
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2.- DIPOSICIONS TECNIQUES

En aguesta apartat de condicions técniques es tracten els temes referents a material
de fabricaciod, el propi procés de fabricacio6 i les condicions de muntatge de cada peca
0 component que forma el capcal extrusor, queden excloses les peces de compra, els
manuals o caracteristiques técniques de les quals queden reflexes en el annexes de la
memoria,en l'apartat d’Informacié técnica. Aquestes condicions técniques s’han
d’aplicar tant si les peces estan fabricades dins la mateixa empresa com es
subcontracta el servia d’'una empresa externa per facilitar la produccio i assegurar la

qualitat.

2.1 Materials per a components de fabricacio

Els materials a emprar per a la fabricaci6 queden especificats en els corresponents
planols i llistes de materials. No es permet, en cap cas, la modificacié de material, de
cotes dimensionals o geomeétriques, a no ser de la prévia consulta i autoritzacié pel

director del projecte.

2.2 Materials per a components de compra

Pel que fa als elements comercials, com pot ser cargolaria, material eléctric, material
aillant termic o eléctric, a 'apartat d’informacié técnica del annexes hi ha el manuals o

caracteristiques técniques que han de complir.

2.3 Materials diversos

Els materials no especificats particularment en aquest plec han de passar tots els

controls de qualitat exigits per a la seva comercialitzacio.

S'utilitzaran sempre les normes d’ultima edicié, en cas de modificacié o evolucié de les

esmentades.
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3.- CONDICIONS DE SUBMINISTRE DE MATERIALS
3.1 Peces de fabricacio
Els materials de fabricacié utilitzats pel capcal seran els seglents:

- Placa d’alumini AL-7075

- Rodoé d’alumini AL-7075

- Rodé d’alumini AL-2011

- Rodo de nilé (PA-06)

- Placa de tefl6

- Cargol hexagonal DIN-933 AISI-304 M-16
- Femella hexagonal DIN936 M-16

- Broca helicoidal DIN338 @10,5 L.Tall 87

Els tipus de material utilitzats i les mesures d’aquests per a la seva mecanitzacio esta

indicat en la relacié de planols del document 2 PLANOLS.

En el cas que alguna peca no es pugui fabricar amb el tipus de material indicat,
s’haura de substituir el material per un de similar amb unes caracteristiques mecanics i
termiques iguals o superiors, perd mai per un material amb caracteristiques inferiors.
Sempre que es faci un canvi d’aquest tipus haura d’estar aprovat pel director del

projecte.

Per a la correcte fabricacid i acabat del capcal homés seran valids tots aquells
material, peces i elements que siguin totalment nous, entenent-se com a nous, tots
aquells que han sortit de fabrica o de taller i que en cap cas han estat utilitzats per a la

fabricacié de qualsevol altre tipus de maquina o objecte.

3.2 Peces de compra

Pel que fa als material comercials que formen el capgal extrusor, s’adquiriran segons
les indicacions del present projecte i s’emmagatzemaran seguint les indicacions del

subministrador o del fabricant fins al moment del muntatge final.
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4.- CONDICIONS DELS PROCESSOS DE FABRICACIO DE LES PECES
4.1 Consideracions prévies

En aquest apartat s’especifiquen els requeriments que caldra seguir en I'aplicacié dels

diferents processos industrials que intervenen en la fabricacié del capcal extrusor.

Les peces de fabricacié es mecanitzaran en un o varis taller, en funcié dels recursos
de mecanitzaci6 dels quals disposin. Els mecanitzats es realitzaran seguint les
indicacions dimensionals dels planols. Els tallers es comprometran a que les tasques
siguin realitzades per personal degudament qualificada i formada amb la categoria

professional i experiéncia suficient per garantir la correcta fabricacio.

En cas de dubtes o imprevistos sempre es consultara al director del projecte, el qual té
la plena llibertat de fer les inspeccions que cregui oportunes per tal de comprovar i

revisar el compliment de les condicions de fabricacio.

Els terminis d’execucidé es determinaran préviament entre el taller,el client i la
supervisié del director del projecte, tenint en compte els terminis de subministrament
del materials i el temps fabricacié. Una vegada determinats, s’hauran de respectar, i el
seu incompliment, sense causa justificada, faculta al director a decidir si el perjudici

provocat es causant 0 no de penalitzacio.

Les eines a utilitzar i les especificacions de cada procés de mecanitzacié queden fora
de labast d’aquest projecte, aquests parametres i especificacions es deixen a les
mans del taller de mecanitzacié, que ha d’estar suficientment qualificat per poder-les

definir.

4.2 Passos a seguir en el procés de fabricaci6é de cada peca

Seguidament es detalla, per a les peces de fabricaci6, el material utilitzat, la
maquinaria /eines necessaries per la seva mecanitzacio i I'explicacié, breument, del

procediment de manufactura.

Per fabricar les peces s’haura de segui les indicacions dimensional de cada peca

exposades al document 2 planols.



CAPCAL EXTRUSOR PER A UN

PLEC DE CONDICIONS

SISTEMA DE TECNOLOGIA ADDITIVA

N2 Planol PO1
Descripcid SUPORT UNIO FAB@HOME
Quantitat a fabricar 1

Material

Placa d'alumini Al-7075 de 100x15x100

/

Maquinaria eines

necessaries

Talladora laser de CN, fresa de CN, trepant,mascle de
roscari llima.

Passos a seguir per ala
mecanitzacié

El contorn i els forats passants es mecanitzaran
mitjancant tall laser. El forat no passant i la
mecanitzacié de la cara frontal es realitzara mitjangant
varies operacions de fresat, el punt rodé del sistema de
xarnera també es realitzara amb la fresa. Els forats
passants dels trepant,
seguidament és realitzara el roscat manual amb el
mascle. Per acabar es fara el desbast manual de rebaba

amb la llima.

a

laterals es faran amb el

N2 Planol P02
Descripcid SUPORT UNIO CAPCAL EXTRUSOR
Quantitat a fabricar 1

Material

Placa d'alumini Al-7075 de 100x6x100

/

Magquinaria eines

necessaries

Talladora laser, fresa

Passos a seguir per ala
mecanitzacid

Mitjancant la talladora laser es realitzara tot el contorn
de la peca, també es faran els forats passants i I'encaix
guadrat de la cara frontal. Amb la fresa es mecanitzaran
els punt rodons del sistema de xarnera. Seguidament es
realitzaran els forats passants dels laterials amb el

trepant i es roscara manualment amb el mascle.
Finalment amb la Ilima s'eliminaran les restes de
rebaba.

N2 Planol P03

Descripcié SUPORT BASE CAPCAL

Quantitat a fabricar 1

Material

Placa de teflé de 100x20x100

Magquinaria / eines

necessaries

Fresa CN,trepanti llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacio

Per mecanitzar el contorn, l'ala de suport i els qudrats
d'encaix es realitzara amb la fresa de CN i varies
operacions i estacades. Per fer el forat central i I'encaix
hexagonal també es realitzara amb la fresa.
Seguidament es faran els forats passant ala part frontal.
Per acabar amb lallima s'eliminara la rebaba.
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N2 Planol P04
Descripcié CAMBRA DE CONFORMACIO
Quantitat a fabricar 1

Material

Cargol hexagonal DIN-933 AISI304 M16x60

/

Maquinaria eines

necessaries

Torn de CN o manual i llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacid

Primer es realitzara la mecanitzacié i el xandra del forat
central amb el torn. Seguidament es rebaixara el cap del
cargol i s'eliminara la rosca de la part incial, també amb
el torn. Finalment amb la [lima s'eliminaran les rebabes.

N2 Planol P05
Descripcid DAU EXTRUSOR
Quantitat a fabricar 1

Material

Rodo d'alumini Al-7075 de #30x30

/

Maquinaria eines

necessaries

Torn de CN, trepant, mascle de roscari llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacio

Degut a la complexitat d'aquesta peca s'aconsella seguir
aquest procés a partir del torn. Partint del @ 30 de la
peca, primer es mecanitzara la part interior incloent el
forat Seguidament
mecanitzacié del contorn de la peca, rebaixant-lo al @
requerit, fent les regates i la boqueta d'extrusid.
Finalment es mecanitzaran els laterals per deixar la peca
a les dimensions requerides. Amb el trepant es
realitzara el forat situant contorn. Manualment amb un
mascle es roscara la part interior de la pega. Per acabar
s'eliminaran les reababes.

d'extrusio. es reaitzara la

N2 Planol

P06

Descripcié

FEMELLA FIXACIO CAMBRA CONFORMACIO

Quantitat a fabricar

1

Material

Femella hexagonal DIN-936 M16

/

Magquinaria eines

necessaries

Torn de CN o manual, trepantillima

Passos a seguir per ala
mecanitzacié

Amb un torn es rebaixara I'amplada de la femella i amb
lallima s'eliminaran les rebabes.
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N2 Planol P07
Descripcid VIS SENS FI EXTUSOR
Quantitat a fabricar 1

Material

Broca helicoidal DIN-338 HSS @10,5 L.Tall 87

Maquinaria / eines

necessaries

Molai llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacié

Degut a la duresa de la broca la mecanitzacié de la
longitud del vasteg es realitzara amb una mola i les
rebabes s'eliminaran amb la llima.

N2 Planol P08
Descripcié ACOPLAMENT VIS SENS FI - MOTOR
Quantitat a fabricar 1

Material

Rodo de nilé (PA-6) de @30x35

Maquinaria / eines

necessaries

Torn de manual oCN i llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacio

Degut a la complexitat de la pega sera important seguir
el seglient ordre de mecanitzacié. Primer mitjancant el
torn es mecanitzaran els forats interiors, el contorn i els
laterals de la peca. Seguidament amb la fresa es
realitzaran el rebaixos corresponents pels plans dels
forats. Amb el trepant es mecanitzaran els forats als
plans creats anteriorment. Per acabar mitijangant un
serra es realitzara la regata central i amb la llima
s'eliminaran les rebabes.

N2 Planol P09
Descripcié BARRA SEPARADORA BASE - MOTOR
Quantitat a fabricar 4

Material

Rodd d'alumini Al-2011 de @5x70

Maquinaria / eines

necessaries

Torn de manual o de CN, mascle de roscari llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacié

A partir del torn es realitzaran els forats interiors i també
es deixara la peca a la longitud requerida. Manualment
es fara el roscat mitjancant un mascle. Finalment
s'eliminaran les restes de rebaba.

10
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N2 Planol P10
Descripcié PLACA MOTOR
Quantitat a fabricar 1

Material

Placa d'alumini Al-7075 de 70x4x80

Maquinaria / eines

necessaries

Tall alaseri llima.

Passos a seguir per ala
mecanitzacid

La seglient peca es podra mecanitzar al complert amb
tall alaseri si queden rebabes s'eliminaran amb la llima.

N2 Planol P11
Descripcié TOLVA DE MATERIAL
Quantitat a fabricar 1

Material

Rodo de nil6 (PA-6) de @100x100

Maquinaria / eines

necessaries

Trepant, torn manual o CN i llima

Passos a seguir per ala
mecanitzacio

El primer pas sera realitzar 4 forats passants a la posicid
requerida de la cara plana del bloc de nilé mitjangant un
trepant. Important deixar la mecanitzacié de la longitud
de la peca per l'operacié final per facilitar I'estacada al
torn. Seguidament amb I'ajuda del torn es realitzara la
mecanitzacié del contorn exterior del con, després de la
part interior i la longitud de la pega per I'extrem del coll
gran. Finalment mitjancant una serra es mecanitzara la
longitud de peca de l'extrem del coll petit. Amb lallima
s'eliminaran les rebabes.

11
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5. CONDICIONS | PROCES DEMUNTATGE
5.1 Consideracions inicials
Previ al muntatge s’hauran de tenir presents les seguient consideracions:

- El muntatge o assemblatge de totes les peces les pot realitzar un sol operari.
- S’haura de disposar d'un espai de treball suficientment preparat perquée
'operari pugui realitzar 'assemblatge correctament.
- Durant el muntatge es necessitaran les segient eines —utils per facilitat el
muntatge.
o Clau allen per M3
o Clau fixa de boca 5.5
o Clau fixa de boca 24
o Alicates de boca plana
o Alicates de tall

o Tornavis pla d’ampla de punt 3 o similar

Durant I'explicacié del procés a seguir per completar el muntatge del capgal extrusor hi
figuren els noms i els niumeros de planols igual que al document 2 PLANOLS, a la
vegada que s’ha de seguir el muntatge segons el planol conjunt capcal extrusor (C01).

5.2 Procés de muntatge

Per realitzar el muntatge de tot el conjunt del capgal extrusor s’hauran de seguir els
passos descrits a I'annex C: PROCES DE MUNTATGE.

12
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6.- VERIFICACIO | CONTROL DE QUALITAT

Les caracteristiques dels materials utilitzats en la fabricacié del capcal ha de venir
garantits en origen, previs a la seva expedicio, mitjiancant el corresponents certificats.
Aquests certificats hauran de ser emesos pels diferents subministradors de cada

producte.

Donada la naturalesa del producte, del qual no se’n preveu la produccié en série, no
és imprescindible la construccié d’utillatges de posicionats per a la fabricacié dels
components i del muntatge, de la mateixa manera que tampoc caldra disposar de
plantilles o galgues de comprovacié. Queda en qualsevol cas, a criteri del fabricant

construir o utilitzar els citat medis.

S’aconsella la realitzacié del seglients controls:

Quan es rebin les peces comercialitzades:

-Comprovar les mesures, materials, referencies i funcionament

Quan es rebin les peces de fabricacio:

-Comprovacio visual de totes les peces.

-Comprovacié de les tolerancies de mecanitzacié i els acabats superficials de les

peces.

Després de muntar la maquina i abans de posar-la en marxa.

-Comprovar totes les fixacions mecaniques

Després de muntar la maquina i previ funcionament.

-Comprovacié del correcte funcionament del sistema calefactor
-Comprovacio6 de la correcte lectura de la sonda de temperatura

-Comprovacié del correcta funcionament del motor pas a pas amb el seu fus extrusor

alimentat a través de la placa amplificador de la Fab@home.

13
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7- DISPOSICIONS GENERALS

Aquest projecte ha estat dissenyat segons les especificacions detallades al document
1: MEMORIA, qualsevol modificaci6 de la maquina no es responsabilitat del

projectista.

La garantia dels components comercials només sera valida en cas de possible
defectes de fabrica, i en cap cas per la mala utilitzacié del capcal extrusor. El periode
de garantia per aquesta tipus és especificat pel fabricant/subministrador de cada

producte de compra.

La garantia de funcionalitat del capcal extrusor, excloent les peces de compra, es

determina:

EL PERIODE DE GARANTIA DE FUNCIONAMENT DEL CAPCAL EXTRUSOR ES
D’1 ANY A PARTIR DE L’ADIQUISICIO DEL PRODUCTE PER PART DEL CLIENT

Aquesta garantia no respondra en cap de les seguents circumstancies:

- Danys ocasionats per una mala utilitzacié del capcal en incompliment del
manual d’'usuari i manteniment.
- Utilitzaci6 de recanvis no originals.

- Modificacié de disseny sense prévia autoritzacio del director del projecte.
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