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1 INTRODUCCIO

1.1 Objecte

L’objecte del present apartat és establir les condicions en que s’haura de fabricar, muntar i

fer les proves del conjunt de bateria portable i la seva subjecci6 a la motocicleta.

1.2 Documents contractuals i informatius

Els documents d’aquest projecte que tenen caracter contractual sén:
- Plec de condicions.

- Planols.

- Pressupost.

- Amidaments.

- Especificacions de la memoria.

Els documents d’aquest projecte que tenen caracter informatiu sén:

- Memoria, excepte les seves especificacions.

1.3 Compatibilitat entre documents

En cas de contradiccié d’'informacié entre documents, prevaldra la informacié donada per
aguest ordre:

- Planols

- Plec de condicions
- Estat d’amidaments
- Pressupost

- Memoria
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2  DISPOSICIONS TECNIQUES

El projecte i els seus elements compleixen les normes que s’exposen a continuacio:

Peces de fabricacio propia:

UNE 36-004 Definicio i classificacié dels tipus d’acer

UNE-EN 485-2:2014 Alumini i aleacions d’alumini. Bandes i planxes. Caracteristiques

mecaniques.

UNE-EN 755-2:2014 Alumini i aleacions d’alumini. Varilles, barres, tubs i perfils extruits.

Caracteristiques mecaniques.

Peces de comerg:

DIN EN 24036 — Femelles rosca métrica

DIN 1481 — Passador elastic

DIN 6902 — Volanderes planes

DIN 912 - Cargols rosca métrica cabota Allen

DIN 7985 — Cargols rosca métrica cabota ranurada en estrella

UNE-EN 12533:1999 — Rodes i suports rodants
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3 CONDICIONS TECNIQUES

3.1 MATERIALS USATS

Per a la correcta fabricacio i muntatge del sistema només seran valids tots aquells materials,
peces i elements que siguin totalment nous, entenent com a nous tots aquells que han sortit
de fabrica o de taller i que en cap cas han estat utilitzats per a la construccio de qualsevol

altre tipus d’element.

El tipus de material utilitzat en la fabricacié de peces al taller, esta indicat en el seu respectiu
planol. En cas que alguna peca no es pugui fabricar amb el tipus de material indicat, s’haura
de substituir per un de similar amb unes caracteristiques mecaniques iguals o superiors;
perd en cap cas per un material amb caracteristiques mecaniques inferiors. De la mateixa
manera; si en un planol es detecta la falta d'alguna cota; es comunicara a l'autor del

projecte.

A I'hora de la fabricacio de les peces; si 'operari que ha de realitzar la operacié detecta que
alguna peca és massa complicada de fabricar segons l'indicat al planol; o que la pega pot
quedar debilitada, també s’haura de comunicar a 'autor del projecte per tal de confirmar un

possible canvi en les condicions de fabricacio o la modificacio de la peca.
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3.1.1 Alumini AW-6060

Morma UNE-EN. 12020-2 en cotas sin tolerancia.
Aleacion 6060 TS, Densidad 2,7

PLEC DE CONDICIONS

Si

Fe

Cu

Mn

Mg

Cr

Zn

Ti

Otros (cada uno)
Otros (en total)
Aluminio

0.30-0.6
0.10-0.30
0.10
0.10
0.35-0.6
0.05
0.15
0.10
0.05
0.15

El resto

Modulo elastico Nfmm2

Peso espacifico g/cm3

Intervalo de fusion °C

Coeficiente de dilatacién lineal 171046 K
Conductividad Térmica W/mK (T-5)
Resistividad Eléctrica a 20°C
Conductividad Eléctrica %I1ACS
Potencial de disolucién v
Resistencia a traccion

Limite alastico

Limite rotura

Resistencia cizalladura

Densidad

Resistencia al fuego

Ductilidad Elevada
Resistencia Mecanica Buena
Resistencia a la Corrosién Muy Buena
Reciclable Si

69,5
2,7
585-650
23,4
209

3,2

-0,8

160-200Mpa(N/mm2)

110N/ mm2

150N,/ mm2

117Mpa

2,79 /cm3

MO segian UNE 23-727-90

{No combustible frente accidn térmica).

Figura 1. Caracteristiques de I'alumini AW-6060 T5
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3.1.2 Acer inoxidable A4t

Resistencia Limite de Alargamients  Dureza Brinell

Clase de Tipo de acers Tipo de a traccian fluenciz 8F de rotura Diametra de
tormillosy  de productosa  acerode les  orminima  minima Gminima la huella mm
sus tuercas  unir tomnillos miaxima kg/mm2 kg/mm2 25 5.93 a 4.47

kg/mm2 21

A37
Ordinaries Adr 34 a3 33 21 23 3.93 2147
A42
A42 Adr 24 2 33 21 3.93 a 4.74
Calibrados 2522
AS2 ASt 50z 70 28 4.96 a 4,21

Figura 2. Caracteristiques de I'acer inoxidable A4t

Acero inoxidable Composicién quimica en %
Grupo Tipo
de de C Si Mn P S Cr Mo® Ni
compos. aleacion
Al 0,12 1,0 2,0 0,20 |0,15-0,35 |17,0-19,0 0,6 8,0-10,0
Austenttico
A2 0,08 1,0 2,0 0,05 0,03 17,0-20,0 8,0-13,0
A A4
0,08 1,0 2,0 0,05 0,03 16,0-18,5 2,0-3,0 10,0-140

Figura 3. Caracteristiques de I'acer inoxidable A4t
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PLEC DE CONDICIONS

3.1.3 Acer inoxidable AlISI 304

TABLA DE CARACTERISTICAS TECNICAS

DEL ACERO INOXIDABLE

Acero al Cromo Niquel

TIPO ASTM (AISI) 301 302 303 304
COMPOSICION QUIMICA % 0,15 Max. C% 0,15 Max. % 0,15 Max. % 0,08 Max.
Mn% 2,00 Max. | Mn% 2,00 Max. | Mn% 2,00 Max. | Mn% 2,00 Max.
Si% 1,00 Max. | Si% 1,00 Max. | Si% 1,00 Max. | Si% 1,00 Max.
Cré% 16,0018,00 | Cr% 17,0019,00 | Cr% 17,0019,00 | Cr% 18,0020,00
Ni% 6,008,00 Ni% 8,0010,00 | Ni% 8,0010,00 | Ni% 8,0010,50
DESIGN“CIGN 5% 0,15 Min,
PESO ESPECIFICO (g/em?) 7.9 79 79 79
MODULO DE ELASTICIDAD (N/mm?) 193.000 183.000 193.000 193.000
ESTRUCTURA AUSTENITICO AUSTENITICO AUSTENITICO AUSTENITICO
CALOR ESPECIFICO A 20C (J/Kg K) 500 500 500 500
al00C 16 16 16 16
CONDUCTIBILIDAD TERMICA (W/m K) a1s0C 21 21 21 21
000¢C 16,02 17,28 173 17,30
0300 C 17,10 17,82 178 17,80
COEFICIENTE DE [IILATA.CIPN 0500 C 18,18 18,36 184 18,40
PROPIEDADES TERMICO MEDIO (x 105 C) 0700 C 18,72 18,72 18,7 18,80
FISICAS INTERVALO DE FUSION (c) 13981420 13981420 13981420 13981454
PERMEABILIDAD TERMICA EN AMAGNETICO | AMAGNETICO | AMAGNETICO | AMAGNETICO
ESTADO SOLUBLE RECOCIDO
PROPIEDADES CIDAD DE RESISTENCIA 1,02 1,008 1,008 1,008
ELECTRICAS EmLEl:mm CA A 20C (nom) 0,72 0,72 0,72 0,72
DUREZA RECOCIDO HB 135185 135185 130180 130150
BRINELL CON DEFORMACION EN FRIO HB 210330 180330 180330 180330
DUREZA RECOCIDO HRB 7502 7000 7000 7088
ROCKWELL CON DEFORMACIGN EN FRID HRC 2541 1035 - 1035
1/4 DURO-DURD
RESISTENCIA A RECOCIDO 500750 560720 530700 500700
LA TRACCION 8701200 6801180 - 7001180
CON DEFORMACION EN FRIO Rm(N/mm?) 1/4 DURO-DURO
RECOCIDO 215340 205340 205340 195340
ELASTICIDAD 500900 340900 350000 340000
CON DEFORMACION EN FRIO RP (0,2)(N/mm?) 1/4 DURD-DURD
RECOCIDO Rp(1) (N/mm?) MINIMO 225 245 255 235
ALARGAMIENTO 6555 6050 6050 6550
50mm. Al%h) 258 5010 - 5010
1/4 DURO-DURO
PROPIEDADES | ESTRICCION RECOCIDO Z (%) 7060 7555 Min. 50 7560
MECANICAS A | mesiLenciA KCUL (J/em?) 120 160 Min. 100 160
KVL (J/em?) 140 180 - 180

Figura 4. Caracteristiques de I'acer inoxidable AISI 304
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a300C - - - 125
Rp(0.2) (N'mm3) a400C - - - 97
TEMPERATURAS : : ig g - - - 147
Ro(1) (W/mm?) o0 @ - - - lgg
PROPIEDADES LIMITE DE FLUENCIA : :g g ) ) - 463
MECANICAS = F : : ) it
EN CALIENTE - !
o1/100.000/ t (N/mm?) a 800 C - - - 49
RECOCIDO COMPLETO (OC) | ENFR.RAPIDO | ENFR.RAPIDO | ENFR.RAPIDO ENFR. RAPIDO
RECOCIDO INDUSTRIAL i} 10081120 10081120 10081120 10081120
TEMPLE NO COGE NO COGE NO COGE NO COGE
TEMPLE TEMPLE TEMPLE TEMPLE
INTERVALO DE FORJA TEMPER. INICIAL 1200 1200 1200 1200
TEMPER. FINAL 925 925 925 925
;E&WSIIJESNTOS TEMPERATURA FORMACIGN SERVICIO CONTINUO 800 900 - 925
CASCARILLA SERVICIO INTERMITENTE 810 810 815 840
SOLDABILIDAD MUY BUENA MUY BUENA  |NO ACONSEJABLE | MUY BUENA
MAQUINABILIDAD COMPARADO CON UN 45% 45% 55% 45%
ACERO BESSEMER PARA a. B1112
0TRAS
PROPIEDADES | eppymicion BUENA BUENA REGULAR MUY BUENA

Figura 5. Caracteristiques de I'acer inoxidable AISI 304
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3.1.4 Acer inoxidable AISI 305

PLEC DE CONDICIONS

| TIPFO DE ACERO s |
Cromo 17-18
Nigued 10.5-13
AMALISIS -% |Carbon 12
VAL OR QLIMICO
MAIMO Manganeso 2.0
EXCEFTO
D:OMDE Silicio 1.0
MUESTRA EL
MINIMC Fésforo D45
Axnufre 00
Oiros -
Esfuerzo de fluenda psi (02%( 45 nog
Compensacion)
Esfuerzo idtimo psi 81060
PROFPIEDADES E."::".'E‘“: » "I’_":.""“ = 55
MECANICAS [— -
(TEMPLADO): | Dureza: Brinell BHN 149
Roclwsl B ED
Impacto lzod. FL. - lbs 110
Creep - 1% flujo en 100000 hrs 17200
Modulo slasticidad en tension o8
psix10 & B
Resistwidad electnca en -
PROPIEDAD  |microhm a 68 °F -
ELECTRICAS |Pemeabilidad magnetica a 101
200H
Max. ternperatura de Operac. - 1500
RESISTENCIA |servicic imtermitente® F
TERMICA
Senicio continuo * F 1650
EXPASION {InAnPFx10 §) 32-212°F pa
TERMICA 32-1200°F 104
(BT LU, Hr™ FAt) ¥ a4
CONDUCTIVIDAD | 212 °F :
TERMICA
B3Z*F 124

Figura 6. Caracteristiques de I'acer inoxidable AISI 305
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3.1.5 Acer inoxidable AISI 631

PLEC DE CONDICIONS

NOMBRE . . .
AISI COMERCIAL i e lCr ali Otros
MARTENSITICOS
633 Stainless 0.5 mN/0,.5
W 0.07 18.3 6.8 Sif0,4 Al/0,8Ti
630 0,25 Mn/0.6
17 -4 PH ||0.04 16,0 4,0 Si/3,.2 Cu/f
0,25 (Ch+Ta)
4,0 Cu/0,35
i5-5PH ||0.07 15,0 4,0 (Ch=Ts)
|EEMIAUETENITICDE
B v oen oor 70 o [oemwiis Al
532 PH 15 -7 ||o.07 15,0 7.0 2,20 Mo/1,15AI
Mo
[ ezz  J[am-z50 |[o.10 [18.5 [4.2 [2.75 Mo/0,10n |
600 AZES 0,08 15 Z6 1.2
Mo/ 0,3/ 2, 0Ti/
0,35
Al/0,003B/0,45i
17 - 10F ||o.12 17,0 10,0 0,75 Mn/0.6
5i/0.,25 P
17 - 14 0,12 16,0 14,0 3,0Cu/2,5Ma/0,5
CuMo Cb
0,25Ti/0.505i/0.7
SMn

Figura 7. Caracteristiques de I'acer inoxidable AISI 631

10



DISSENY | CONSTRUCCIO DEL PLEC DE CONDICIONS
TRANSPORT DE LA BATERIA

3.1.6 Adhesiu Nural 21

CALIDAD HENKEL CALIDAD HENKEL

NURAL 21

Hoja de Datos técnicos

Pa "ex Version: 02/04/2001

Soldadura reparadora en frio

Tipo de adhesivo: Pattex Nural 21 es una soldadura reparadora en
frio, de gran resistencia, formulada en especial para
pegar y reparar metales.

Campo de aplicacion: Pattex Nural 21 pega, repara y rellena de forma
permanente. Una vez endurecido puede ser lijado,
pulido, taladrado mecanizado y pintado. Pattex
Nural 21 resulta idéneo para tapar grietas y fugas
en tuberias, depositos y piezas metdlicas. Se
adhiere a hierro, acero, acero inoxidable, acero
cromado, acero niguelado, aluminio, cobre, latén,
estafio y plomo. También es adecuado para vidrio,
cristal, fibra de vidrio, plasticos, madera, marmal y
cemento.

Figura 8. Caracteristiques de I'adhesiu Nural 21

11
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Caracteristicas de empleo:

- Modo de empleo

- Peso especifico:

- Tiempo de manipulacién:

- Tiempo de endurecimiento total:

Propiedades del adhesivo endurecido:
- Color:

- Resistencia térmica:

- Resistencia a traccién por cizalla:

(EN 1485)

- Rigidez dieléctrica:
(UNE 53.030:1955)

PLEC DE CONDICIONS

1. Las superficies a unir deben estar secas y
limpias de polvo y grasa. Para ello pueden limpiarse
con alcohol o acetona.

2. Lijar las superficies siempre que sea
posible. La adherencia sobre superficies rugosas es
mayor que sobre superficies lisas.

3. Sobre una superficie plana medir partes
iguales en volumen (igual longitud) de A y de B.

4. Mezclar los dos componentes con la ayuda
de la espatula hasta conseguir un color uniforme.

5. Aplicar una capa fina sobre una de las
superficies y unir ambas.

Componente A:1,4 g¢/ml Componente B: 1,4 g/ml.

1. Se dispone de 40 minutos para mezclar y aplicar
el producto.

2. Tiempo de manipulacidén: 3 horas. No mover ni
someter a tensiones hasta pasado este tiempo.

Al cabo de 12 horas resiste 100 Kg/cm2 .

Esta resistencia permite lijar, mecanizar o taladrar
el producto.24 h (20 °C)

Estos valores son validos para temperaturas entre
20y 25°C. Para acelerar el endurecimiento se
puede someter la unidon o la reparacion a una
temperatura de unos 70°C; por el contrario,
temperaturas bajas retrasan el endurecimiento.
Mientras endurece, se recomienda mantener la
pieza unida o reparada por encima de 15°C.

Gris.

-30°Ca150°C.
En uniones sometidas a grandes esfuerzos, se
recomienda no sobrepasar +60°C.

160 Kg/icm2 (24 horas, 23°C, acero).

10,50 kV/mm.

Figura 9. Caracteristiques de I'adhesiu Nural 21

12
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- Coeficiente de conductividad
térmica:
(UNE 92-202-89)

- Coeficiente de dilatacion lineal:
(UNE 53.126)

Otras propiedades:

Presentacién:

Condiciones de almacenamiento:

Plazo de validez:

Importante la presente informacion estd basada en nuestra experiencia prictica y ansayos de
laboratorio. Debido a la gran diversidad de materiales existentes en el mercado y a las
diferentes formas de aplicacidn que quedan fuera de nuestro control, recordamos la
necesidad de efectuar en cada caso ensayos practicos y controles suficientes para
garantizar la idoneidad del producto en cada aplicacidon concreta. MNusstra garantia se
extiende Unicamente a la uniforme calidad de los lotes suministrados, que son sometidos

PLEC DE CONDICIONS

0,150 kcal/h m °C.

4388107 °C".

No contiene disolventes y no altera su volumen al
endurecer.1.  Resistente al agua, al aceite y a los
disolventes usuales. También resiste a los acidos y
alcalis diluidos.

Tubos de 22 mly 120 ml (parte A + parte B).
Latas de 1 kg (parte A + parte B).

El producto debe ser almacenado entre 10 °C
y25°C.

El plazo de validez de este producto, conservado
dentro de su envase original cerrado y en correctas
condiciones de almacenamiento es de 3 afios.
Pasado este plazo, el producto aun puede

encontrarse en buen estado; se recomienda
comprobarlo mediante un ensayo previo o
consultando a nuestro Servicio de Asistencia al
Cliente.

a estrictos contrales analiticos, no pudiendo exigirse otras responsabilidadeas.

HENKFEL ADHESIVOS
Corcega, 486

05025 Barcelona
Telf.(=34) 93.290.40.00
Fax. (+34) 93.290.47.78

Figura 10. Caracteristiques de I'adhesiu Nural 21
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3.1.7 Poliacetal amb base de resina acetalica (POM)

El poliacetal, també anomenat polioximetilé (POM), acetal o poliformaldehid és un
termoplastic d’enginyeria, usat en parts de precisié que requereixen baixa friccid i una

excel-lent estabilitat dimensional.

El seu Us és requerit quan es necessita una alta resisténcia, podent suplantar tant les

poliamides com el tefld en les seves aplicacions mecaniques.

Caracteristiques:

- Densitat: 1,45 a 1,70 Kg/m

- Resisténcia a la traccio: de 48 a 103 MPa

- Elongacio a ruptura: 1 a 8 %

- Modul elastic: 3400 a 9000 MPa

- Temperatura de flexié a 1,82 MPa: 116 a 160°C

14
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3.2 CONDICIONS DE FABRICACIO

Nom element MANEC Planol:1 Marca: 1
Material Alumini AW-6060 T5

Maquinaria necessaria per |Serra, fresadora, trepant, mascle de roscar.
ala fabricacié

Passos a seguir En primer lloc, es procedira a marcar la distancia de tall
del rodé; i posteriorment es procedira a efectuar el tall
amb la serra.

A continuacié es col-locara la peca a la fresa per
mecanitzar les dues entalladures dels extrems.

Per ultim, es realitzaran els dos forats amb el trepant i
es procedira a fer la rosca de 4 mm amb el mascle de

roscar.

Taula 1. Fabricaci6 del manec

Nom element BARRA9.5x9.5 Planol:2 Marca: 3,4
Material Alumini AW-6060 T5

Maquinaria necessaria per |Serra, trepant, fresadora, mascle de roscar.
ala fabricacio

Passos a seguir En primer lloc es procedira a marcar la longitud de les
dues barres d’alumini a tallar amb la serra.

A continuacié es marcara la dimensié de gruix i alcada i
es mecanitzara amb la fresa.

Tot seguit es marcara la posici6 dels 2 forats
concentrics i es fara la seva mecanitzaci6 amb el
trepant i la fresa.

Es marcara la distancia de la ranura de lI'extrem de
cada barra i es fara el seu mecanitzat amb la fresa.
Finalment es marcara la posici6 dels forats roscats; es
mecanitzara amb el trepant i es fara la rosca amb el
mascle.

Taula 2. Fabricaci6 de la barra 9,5x9,5

Nom element MOLLA DE FIXACIO Planol:3 Marca: 6

Material Acer inoxidable AISI 304

Maqguinaria necessaria per

ala fabricaci6

Passos a seguir Aquest element es fabricara a una empresa externa
especialitzada en aquest tipus de molles.

Taula 3. Fabricacié de la molla de fixacioé 15



DISSENY | CONSTRUCCIO D
TRANSPORT DE LA BATERIA

EL

Nom element

BARRA 12x12x1 Planol:4 Marca: 7

Material

Acer inoxidable AISI 304

Maquinaria necessaria per
alafabricacio

Serra, trepant, fresadora

Passos a sequir

En primer lloc es procedira a marcar la longitud de les
dues barres d’alumini a tallar.

Tot seguit es marcara la posicié dels forats i es
realitzara el mecanitzat amb el trepant.

Es marcara la distancia de les ranures a I'extrem de
cada barra i es fara el seu mecanitzat amb la fresa.

Taula 4. Fabricacio de la barra 12x12x1

Nom element

BARRA 16x16x1.5 Planol:5 Marca: 9

Material

Alumini AW-6060 T5

Maquinaria necessaria per

ala fabricaci6

Serra, trepant.

Passos a sequir

En primer lloc es procedira a marcar la longitud de les
dues barres d’alumini a tallar.

Tot seguit es marcara la posici6 dels forats i es
realitzara el mecanitzat amb el trepant.

Taula 5. Fabricaci6 de la barra 16x16x1.5

Nom element

BATERIA Planol:15 Marca: 10

Material

Carcassa d’acer inoxidable

Maquinaria necessaria per

ala fabricaci6

Trepant

Passos a seguir

Es marcara sobre les ales de la bateria la posicio dels
forats que s’han de mecanitzar.
Amb el trepant es realitzaran els orificis.

Taula 6. Modificacié de la bateria.

PLEC DE CONDICIONS

16
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Nom element

BARRA 20x20x1.5 Planol:6 Marca: 11

Material

Alumini AW-6060 T5

Maquinaria necessaria per

ala fabricacio

Serra, trepant.

Passos a sequir

En primer lloc es procedira a marcar la longitud de les
dues barres d’alumini a tallar.

Tot seguit es marcara la posici6 dels forats i es
realitzara el mecanitzat amb el trepant.

Taula 7. Fabricacié de la barra 20x20x1.5

ala fabricaci6

Nom element EIX Planol:7 Marca: 16
Material Acer A4t
Maquinaria necessaria per |Serra.

Passos a sequir

Es marcara sobre l'eix la distancia total, i es procedira
a efectuar el tall amb la serra.

Taula 8. Fabricacio de I'eix

Nom element

SUPORT RODA DRETA Planol:8 Marca: 17

Material

Acer inoxidable AISI 304

Maquinaria necessaria per

ala fabricaci6

Maquina de tall laser, plegadora.

Passos a sequir

S’introduira el planol en CAD a lordinador de la
maquina de tall laser.

La maquina efectuara el tall segons les dimensions que
haguem establert.

Per ultim, es marcara la posicié de la linia de plegat i
es plegara la peca amb la plegadora.

Taula 9. Fabricacio del suport de roda dret

PLEC DE CONDICIONS
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EL

Nom element

SUPORT RODA ESQUERRA Planol:9 Marca: 18

Material

Acer inoxidable AISI 304

Maquinaria necessaria per

ala fabricacio

Magquina de tall laser, plegadora.

Passos a sequir

S’introduira el planol en CAD a [l'ordinador de la
magquina de tall laser.

La maquina efectuara el tall segons les dimensions que
haguem establert.

Per ultim, es marcara la posicio de la linia de plegat i
es plegara la peca amb la plegadora.

Taula 10. Fabricaci6 del suport de roda esquerra

Nom element

NANSA Planol: 10 Marca: 19

Material

Acer inoxidable AISI 304

Maquinaria necessaria per

ala fabricacio

Maquina de tall laser.

Passos a sequir

S’introduira el planol en CAD a [l'ordinador de la
maquina de tall laser.

La maquina efectuara el tall segons les dimensions que
haguem establert.

Taula 11. Fabricacio de la nansa

Nom element

PROTECTOR NANSA Planol: 16 Marca: 20

Material

Cautxu sintétic EPDM adhesiu

Maquinaria necessaria per

ala fabricaci6

Tisores.

Passos a sequir

Es marcara la dimensi6 de I'element sobre la lamina de
goma i es procedira a tallar-ho amb les tisores.

Taula 12. Fabricaci6 del protector de nansa

PLEC DE CONDICIONS
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ala fabricacio

Nom element PERFIL L Planol: 14 Marca: 21
Material Alumini AW-6060 T5
Maquinaria necessaria per |Serra, mola.

Passos a sequir

Es marcara la longitud del perfil i es tallara amb la
serra.
Posteriorment es faran els arrodoniments amb la mola.

Taula 13. Fabricacio del perfil L

Nom element

SUPORT LAMINA Planol: 13 Marca: 25

Material

Acer inoxidable AISI 304

Maquinaria necessaria per

ala fabricacio

Passos a sequir

Aquest element es fabricara a una empresa externa
especialitzada en aquest tipus de molles.

Taula 14. Fabricaci6 del suport lamina.
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3.3 CONDICIONS DE MUNTATGE

3.3.1 Conjunt per al transport de la bateria:

En primer lloc es procedira al muntatge del sistema de rodes.

Es col-locara el suport de la roda dreta a la banda oposada on es troba el cablejat de la
bateria, i a la banda dreta. Es collara a 'ala de la bateria a través dels cargols, arandeles i
femelles corresponents, tenint en compte que entre el suport i la bateria s’ha de col-locar la

nansa, fent coincidir els forats de subjeccié.

Es realitzara el mateix procés per el suport de rodes esquerre; aquest es muntara a la banda

oposada a 'anterior, és a dir, a la banda esquerre.

A continuacié s’introduira l'eix a través dels dos orificis dels que disposen els dos suports
muntats anteriorment. L’eix haura de sobresortir la mateixa distancia a cada banda exterior

dels dos suports.

En aquest moment es pot iniciar el muntatge de les rodes. Aquestes s’introduiran a la part
sortint de l'eix, una a cada banda i es collaran a través de les corresponents arandeles i
femelles. S’apretara cada una de les femelles assegurant que la roda queda fixada i que

alhora pot girar sense cap restriccio.

Per al muntatge del manec extensible es comencara per muntar els passadors de 5 mm de

diametre a les barres de 20x20x1.5.

Es col-locara cada un dels passadors al forat de 5 mm de diametre i s’'introduira amb I'ajuda
d’'un martell, fins que el passador surti per l'altra banda de la barra. Aquests passadors
garantiran que un cop estigui muntat el conjunt de barres, aquestes no es desplacin per

l'interior i surtin per aquesta banda on es munten els passadors.

En aquest moment es poden muntar els pistons de fixacid. Aquests quatre elements van
ubicats a les barres de 16x16,1.5 i 12x12x1; dins els forats de 5 mm de diametre. Per al

seu muntatge; es col-locarad cada pistd verticalment sobre el forat de 5 mm; amb la part
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mobil (pistd) oposat a la posicié de la barra. Per introduir el pisté dins al forat s'haura
d’aplicar una lleugera forca; amb I'ajuda d'uns alicates extensibles o un serjant. L'element
gquedara al seu lloc quan la seva part final de la carcassa quedi correctament enrasada amb

la barra.

El seglient pas és muntar cada una de les molles de fixacié a les dues barres de 9,5x9,5.
Es col-locara la molla a la ranura de la barra, segons la posicié que es pot apreciar al planol
17; ocupant tota la ranura i amb la part plana de la molla fent contacte a la barra. Es

cargolara la molla a través del corresponent cargol a l'orifici roscat.

Per al muntatge del manec, s’hauran d’agafar les barres de 9,5x9,5; i col-locar-les cada una
a cada ranura de la que disposa el manec; i fent coincidir el forat roscat del manec amb el
forat passant de cada barra. El forat de diametre inferior de la barra haura d’estar en
contacte amb la part interior de la ranura del manec, per tal que a I'hora d’insertar el cargol
de fixacio, aquest quedi completament amagat i no sobresurti. Un cop es tinguin les dues

barres en la posici6 correcta, es procedira a collar-les amb els dos respectius cargols.

En aguest moment, es poden introduir totes les barres una dins l'altra.

Cada una de les barres de 9,5x9,5 s’introduira dins de les barres de 12x12x1; per la banda
on hi ha la ranura per la ubicaci6 de la molla. Aquesta ranura haura de quedar en el pla on hi
ha ubicada la molla, per tal que aquesta quedi fixe en el moment en que el manec esta

estes.

Cada una de les barres de12x12x1 s’introduira dins la barra de 16x16x1,5 per la banda on
aquesta disposa del forat on no hi ha ubicat cap element. S’ha de tenir en compte que
aquest forat quedi al pla on hi ha el pist6 de fixaci6 de la barra de 12x12x1; per tal que la
unié quedi fixe en el moment en que el manec esta estés. Per introduir una barra dins l'altra,

caldra pressionar el pistd perqué aquest entri endins i ens permeti el pas de la barra.
Cada una de les barres de 16x16x1,5 s’introduira dins la barra de 20x20x1,5, tenint en

compte que el pla on hi ha el forat coincideixi amb el pla on hi ha ubicat el pisté de fixacio ,

per tal que la unié quedi fixe en el moment en que el manec esta estes.
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Arribat aquest punt; ja es pot col-locar el manec extensible a la seva posicié a la bateria.

Amb el conjunt plegat, es col-locara a la distancia que indica el planol 17.

S’aplicara I'adhesiu de dos components, tant al manec com a la bateria; es col-locara el
manec a la seva posicié i es fixaran els dos elements amb I'ajuda d’uns serjants. Es deixara
reposar el conjunt 24 hores perqué l'adhesiu faci efecte. Passat aquest temps, es podra

retirar la subjeccio.

3.3.2 Conjunt per alafixacio de la bateria a la motocicleta:

En primer lloc es col-locaran els tres perfils L a la seva posicié al terra de la motocicleta;
respectant que les bandes planes verticals quedin a I'espai interior entre els perfils; per tal
que la bateria quedi ubicada completament planera i sense interferéncies per la seva
extraccio.

Els perfils es collaran a la planxa a través dels dos cargols i les seves respectives arandeles
i femelles.

Un cop col-locats els perfils es comprovara que la bateria es pot posar i treure amb facilitat;

pero també assegurant que no tingui folganca en el seu allotjament.

A continuacié es muntara el suport lamina; fent coincidir els dos forats dels que disposa amb
els dos forats que té la planxa superior del compartiment. S’ha de tenir en compte que el
suport lamina ha d'anar muntat en posicié longitudinal i cap endavant; per tal d’assegurar la
correcta subjeccid de la bateria. S’assegurara la fixacid de I'element a través dels dos
corresponents cargols, arandeles i femelles.

Un cop muntat, es comprovara que la bateria quedi correctament allotjada; que el suport faci
correctament la seva funcié de retenir la bateria al seu lloc i que aquesta es pugui posar i

treure correctament i sense dificultat.
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4 CONDICIONS D’US | MANTENIMENT

A continuacié es donen unes pautes per tal de fer un Us i un manteniment correcte del

conjunt dissenyat.

En cas que no es compleixi alguna d’aquestes pautes, el projectista no es fa responsable de

possibles danys o efectes que pugui tenir la manipulacié del conjunt de la bateria.

- El conjunt haura d’estar col-locat correctament al seu lloc corresponent de la motocicleta,

respectant els topes i/o guies.

- La bateria haura d’estar subjectada correctament, impedint el seu moviment en qualsevol

situacio.

- Durant el procés de carrega eléctrica de la bateria, no es deixara al damunt d’aquesta

qualsevol tipus d’objecte, ni tampoc cap tipus de liquid.

- Esta totalment prohibit extreure i/o transportar la bateria en moments de pluja o en llocs on

hi pugui haver precipitacions d’aigua o altre liquids.
- Esta totalment prohibit deixar la bateria en un espai on li toqui directament el sol i que es
trobi a una temperatura superior als 25°C; o que no li toqui directament els rajos solars pero

la temperatura sigui de més de 45°C.

- No es poden col-locar pesos o aplicar cap tipus de for¢a sobre el manec en el moment en

que estigui extées.

- No es poden col-locar objectes sobre la bateria.
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4.1 Procés d’utilitzacio de la bateria portable

- Si després d’estar circulant amb la motocicleta (figura 11), és necessari extreure la bateria

per la seva carrega electrica, se seguiran els segiients passos:

Figura 11. Circulacié amb la motocicleta

- Davant la necessitat d’extreure la bateria; en primer instant es parara la motocicleta i es
posara el cavallet, com s’aprecia a la figura 12 . A continuacié s’obrira el compartiment; es
desconnectaran els dos connectors de la bateria; primer el petit, i posteriorment el gran; i
s’alliberara la bateria de la seva fixacid, aixecant el suport lamina i estirant per la nansa en

sentit longitudinal i cap endavant., tal com es veu a la figura 13 .

AN—— — \
@ﬁ I

Figura 12. Motocicleta amb el

Figura 13. Extracci6 de la bateria del seu

cavallet i el compartiment obert )
allotjament
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- La bateria ha de ser extreta cap a la part davantera de la moto, (mai cap a un dels laterals);
estirant-la de manera que llisqui fins la posicié on ocupen els peus durant la posicid de la

conducci6.

- Per posicionar la bateria al terra s’haura de fer a ma, agafant el conjunt per la nansa i el
manec i amb un moviment suau de baixada (figura 14); evitant aixi qualsevol impacte brusc
contra el terra que pugui afectar la propia bateria o als sistemes de transport (ja siguin rodes,
suports, manec, etc.). Aixi doncs, no es podra fer baixar la bateria amb un impuls amb les
mans, a puntades de peu, tombant la motocicleta cap a una banda, agafant-la pel connector
eléctric o de qualsevol altra forma que pugui ocasionar danys en el conjunt de la bateria.

Figura 14. Extracci6 de la bateria de la motocicleta

- Amb la bateria ja al terra, s’agafara el manec extensible i es desplegara; en el seu sentit
longitudinal, amb un moviment rectilini i aplicant una forca suficient i constant per tal de que
el manec pugui desplegar-se correctament i de forma completa fins arribar a la seva longitud
maxima. (figures 15, 16 i 17 ). No es podra fer aquesta operacié utilitzant una forca
excessiva, realitzant el moviment d’extensioé en un altre sentit o estirant el manec d’'una altra

forma que no sigui la citada anteriorment.
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Y

\

Figura 15. Bateria ja extreta de la motocicleta Figura 16. Allargament del manec

Figura 17. Allargament del manec

- Per al transport; s’agafara el conjunt pel manec, com es veu a la figura 18; i s’aixecara
verticalment, cosa que provocara que el conjunt basculi respecte les rodes. Aquesta
operacio es realitzara amb la forca minima per aixecar-ho i sense fer estrebades brusques.
En aquest moment ens podem comencgar a desplagar a peu i arrossegar el conjunt. (figura
19)
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Figura 18. Instant en que s’agafa el Figura 19. Transport de la bateria
Conjunt per ser transportat

- En cas de trobar un esglad; si aquest té una distancia inferior al radi de la roda, es

procedira a situar la roda davant I'esglad i estirar progressivament fins superar I'obstacle.

En cas que 'esglad sigui més gran es deixara el conjunt en repos al terra i es pujara a ma
agafant-lo per la nansa i el manec. Mai s’intentara superar un esgladé o qualsevol obstacle
agafant inércia i velocitat i colpejant el conjunt de la bateria contra I'obstacle.

- A I'hora de deixar la bateria en la seva posicidé de repos, es baixara suaument, evitant

deixar-la caure de forma brusca.

- Pel plegat del manec, es fara pressié amb els dits sobre els pistons de fixacié que limiten
'extensidé d’aquest; mentre es fa una lleugera pressié per introduir una barra dins l'altra. Es

repetira el procés 2 cops per tal que el sistema quedi en la seva posici6 de repos plegat.

- El procés de muntar la bateria a la motocicleta seguira el procés invers al de desmuntatge.
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Girona, 3 de Setembre de 2014

Lluis Marés Maruny

Autor del projecte
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