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1. Introduccid

1.1 Objecte del Plec

Aquest Plec de Condicions correspon al producte Motxilla-Carretd el qual esta descrit
en aquest treball.

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
abarquen el projecte en la seva totalitat sense excepcions. | descrivint les condicions a

seguir per queé la solucioé descrita sigui valida.

1.2 Documents contractuals i informatius

Els documents contractuals referents al treball son:
- Doc. 2 Planols
- Doc. 3 Plec de Condicions propiament dit
- Doc. 4 Estat d’Amidaments

- Doc. 5 Pressupost

Els document informatius referents al treball son:

- Doc. 1 Memoria, amb els seus corresponents Annexos.
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1.3 Compatibilitat entre documents

Per a possibles incompatibilitats entre documents en aquest projecte i perqué no
puguin existir dubtes de com interpretar la informacié aqui continguda, es prioritzara
la informacié existent en el Document 2. Planols. Seguidament i ordenats per
importancia, el Document 3. Plec de Condicions, el Document 4. Estat d’Amidaments i

el Document 5. Pressupost.

2. Condicions Técniques

En aquest apartat de Condicions Tecniques es tracten els temes referents a materials
de fabricacid, el propi procés de fabricacié i les condicions de muntatge de cada peca o
component que forma la motxilla-carretd, queden excloses les peces de compra, els
manuals o caracteristiques técniques de les quals queden reflexes en els annexos a la
memoria, en l'apartat de Informacié Téecnica. Aquestes condicions técniques s’han
d’aplicar tant si les peces estan fabricades dins la mateixa empresa com si es
subcontracta el servei d’'una empresa aliena per tal de facilitar la feina de produccié i
assegurar la qualitat.

Tots els materials utilitzats estan especificats en els planols de cada peca de fabricacid
en concret, marcats amb la norma que els classifica i defineix segons el reglament
vigent, i de qualitat assajada i comprovada per a la mateixa empresa expenedora, amb

el segell AENOR o similar que la qualifica com a tal.
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2.1 Materials, processos de fabricacid i condicions de muntatge de les peces propies

Cada peca es tracta per separat, en les seglients taules ordenades segons el nimero de

planol de cada pega.

N2 Planol 010001-A4
Nom peg¢a Enclavament telesco. Ext. Barra 1
Material pe¢a | Termoplastic
Procés d
roc'es _e, Termoconformat. Moldeig
fabricacié

Maquinaria per
a la fabricacié

Injectora. Torn CN. Serra. Polidora.

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet préviament, i la injectora, es
moldeja la pega en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

perala . .
fabricaci6 Un cop neta, la peca es posa al torn de control numéric a on se li
fara la rosca interior especificada, utilitzant I'’eina adient en aquests
Casos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.
Aqguesta peca corresponent al planol 010001-A4 del Doc. 2 Planols,
va roscada a la pec¢a Enclavament telesco. Int. Barra 1, planol
Muntatge 010012-A4 del mateix Document 2. Aquest roscatge donara la
pressid necessaria a la Barra 2 per I’enclavament entre les barres 1 i
2.
Ne Planol 010002-A4
Nom peg¢a Posicionador barra 1
Material pega | Termoplastic
Proc_es de Termoconformat. Moldeig.
fabricacié
Maquinaria
perala Injectora. Serra. Polidora.
fabricacié

Passos a seguir
perala
fabricacié

Mitjangant el motlle de la pecga, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pecga en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
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aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la pega per donar-li
I'acabat desitjat.

Aquesta pega corresponent al planol 010002-A4 del Doc. 2 Planols,
va muntat sobre la rotula exterior tant dreta com esquerra 010014-
A3, en els forats corresponents a ambdues peces. Fixant d’aquesta

Muntatge . . .
manera el moviment al conjunt de les barres telescopiques respecte
el conjunt rotula, marcant aixi les dues posicions d’aquestes barres,
posicid repos i posicié carreto.
Ne Planol 010003-A4
Nom pega Enclavament. Telesco. Ext. Barra 2
Material pega | Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig
fabricacié
Maquinaria
perala Injectora. Torn CN. Serra. Polidora.
fabricacié

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pega en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de |'abast.

Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

perala L ce s

fabricacié Un cop neta, la pega es posa al torn de control numéric a on se li fara
la rosca interior especificada, utilitzant I'eina adient en aquests
Casos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.
Aguesta peca corresponent al planol 010003-A4 del Doc. 2 Planols,
va roscada a la peca Enclavament telesco. Int. Barra 2, planol

Muntatge 010011-A4 del mateix Document 2. Aquest roscatge donara la
pressid necessaria a la Barra 3 per I'enclavament entre les barres 2 i
3.

Ne Planol 010004-A4

Nom pec¢a Barra telescopica 2

Material pega

Aliatge Alumini T4 1SO 2011

Tractament del

Tractament T4 (Solubilitzacié a alta temperatura, tremp per

material refredament rapid i maduracid natural). Anoditzat.
Procés de o T

. .. Extrusié directe. Deformacid plastica.
fabricacio

Maquinaria per
a la fabricacié

Extrusora directe. Serra. Polidora.

Passos a seguir
perala
fabricacié

S’extrueix el perfil d’alumini segons planol amb la extrusora directe.
Amb la serra tallem la barra a la mida final. Traiem sobrants.
Fem les regates segons planol deformant plasticament el tub.
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Amb la polidora es poleixen lleument els cantells de la peca.
Finalment, mitjangant el tractament superficial del anoditzat es
donara el color de la peca i I'acabat superficial desitjat.

Aguesta peca corresponent al planol 010004-A4 del Doc. 2 Planols,
va dins de la Barra telescopica 1 amb planol 010005-A4. El moviment

Muntatge de lliscament entre aquestes dues barres bé determinat per al
conjunt Enclavament telescopic interior i exterior barra 1 amb
planols 010001-A4 i 010012-A4 del mateix Document 2.
N2 Planol 010005-A4
Nom peca Barra telescopica 1

Material pega

Aliatge Alumini T4 1SO 2011

Tractament del

Tractament T4 (Solubilitzacié a alta temperatura, tremp per

material refredament rapid i maduracié natural). Anoditzat.
Procés de L T

., Extrusié directe. Deformacio plastica. Trepat.
fabricacio

Maquinaria per a la

fabricacio

Extrusora directe. Serra. Polidora. Trepant de peu.

Passos a seguir per
a la fabricacié

S’extrueix el perfil d’alumini segons planol amb la extrusora
directe. Amb la serra tallem la barra a la mida final. Traiem
sobrants.

Fem les regates segons planol deformant plasticament el tub.
Utilitzant el trepant es fan els forats indicats en el planol.

Amb la polidora es poleixen lleument els cantells de la peca.
Finalment, mitjancant el tractament superficial del anoditzat es
donara el color de la peca i I'acabat superficial desitjat.

Aguesta peca corresponent al planol 010006-A4 del Doc. 2

Muntatge Planols, va reblonada a la peca amb planol 010013-A3, Peca
enganxe barra telescopica.
Ne Planol 010006-A4
Nom peca Barra suport cadireta

Material pega

Aliatge Alumini T4 1SO 2011

Tractament del

Tractament T4 (Solubilitzaci6 a alta temperatura, tremp per

material refredament rapid i maduracid natural). Anoditzat.
Proc.es de Extrusio directe. Deformacio plastica. Doblegat. Trepat.
fabricacié
Magquinaria
perala Extrusora directe. Serra. Polidora. Plegadora. Trepant de peu.
fabricacié

Passos a seguir
perala
fabricacié

S’extrueix el perfil d’alumini segons planol amb la extrusora directe.
Amb la serra tallem la barra a la mida final. Traiem sobrants. Fem les
regates segons planol deformant plasticament el tub.

Amb el trepant es fan els forats indicats en el planol, en els dos
extrems de la barra.

Utilitzant la plegadora es donara la forma final, aplicant les
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condicions marcades en el planol en qlestio.

Amb la polidora es poleixen lleument els cantells de la pega.
Finalment, mitjangant el tractament superficial del anoditzat es
donara el color de la peca i I'acabat superficial desitjat.

Aqguesta peca corresponent al planol 010006-A4 del Doc. 2 Planols,
va muntada en el conjunt Rotules interior i exterior, planols 010014-

Muntatge A3i010015-A3. El moviment rotacional entre les dos peces ve donat
per la peca 010007-A4, Tope cadireta, que abraca les tres peces i les
deixa fixes, quedant |la Barra suport cadireta en posicié horitzontal.

Ne Planol 010007-A4

Nom peca Tope cadireta

Material pega | Termoplastic

Proc.es de Termoconformat. Moldeig.

fabricacié
Maquinaria

perala Injectora. Serra. Polidora.
fabricacié

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pega en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

perala Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de l'operacid,
fabricacié aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.
Aguesta peca corresponent al planol 010007-A4 del Doc. 2 Planols,
Muntatge va muntada sobra la Barra suport cadireta, 010006-A4 del mateix
document. Depenent de la seva posicié el moviment entre el conjunt
Rotules interior i exterior i Barra suport cadireta quedara restringit.
N2 Planol 010008-A4
Nom pega Barra rodes

Material pega

Aliatge Alumini T4 1SO 2011

Tractament del

Tractament T4 (Solubilitzacié a alta temperatura, tremp per

material refredament rapid i maduracioé natural). Anoditzat.
Procés de L T

.. Extrusid directe. Deformacio plastica. Doblegat. Trepat.
fabricacio

Maquinaria per a la

fabricacio

Extrusora directe. Serra. Polidora. Plegadora. Trepant de peu.

Passos a seguir per
a la fabricacio

S’extrueix el perfil d’alumini segons planol amb la extrusora
directe. Amb la serra tallem la barra a la mida final. Traiem
sobrants.

Fem les regates segons planol deformant plasticament el tub.
Amb el trepant es fan els forats indicats en el planol.

Utilitzant la plegadora es donara la forma final, aplicant les
condicions marcades en el planol en qlestio.
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Amb la polidora es poleixen lleument els cantells de la peca.
Finalment, mitjangcant el tractament superficial del anoditzat es
donara el color de la peca i I'acabat superficial desitjat.

Aguesta peca corresponent al planol 010008-A4 del Doc. 2

Muntatge Planols, va reblonada al conjunt Rotula interior i exterior. Té tots
els moviments restringits.
Ne Planol 010009-A4
Nom pega Llanda roda
Material pega Termoplastic
Procés de .
. Termoconformat. Moldeig
fabricacié

Maquinaria per a

la fabricacio

Injectora. Torn CN. Serra. Polidora.

Passos a seguir
per a la fabricacio

Mitjangant el motlle de la pega, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pega en si, prenent la forma final. Les dades i
parametres a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.
Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de I'operacid,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

Un cop neta, la peca es posa al torn de control numeéric a on se li
fara la rosca interior especificada, utilitzant I'eina adient en
aquests casos.

Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.

Aqguesta pecga corresponent al planol 010009-A4 del Doc. 2

Muntatge Planols, va muntada en la pe¢ca 010008-A4, Barra rodes. Aquesta
peca més el pneumatic formen la roda.
Ne Planol 010010-A4
Nom pega Barra telescopica 3

Material pega

Aliatge Alumini T4 1SO 2011

Tractament del

Tractament T4 (Solubilitzaci6 a alta temperatura, tremp per

material refredament rapid i maduracid natural). Anoditzat.
Proc.es de Extrusio directe. Deformacio plastica. Doblegat.
fabricacié
Maquinaria
perala Extrusora directe. Serra. Polidora. Plegadora.
fabricacio

Passos a seguir
perala
fabricacié

S’extrueix el perfil d’alumini segons planol amb la extrusora directe.
Amb la serra tallem la barra a la mida final. Traiem sobrants.

Fem les regates segons planol deformant plasticament el tub.
Utilitzant la plegadora es donara la forma final, aplicant les
condicions marcades en el planol en qlestio.

Amb la polidora es poleixen lleument els cantells de la peca.
Finalment, mitjancant el tractament superficial del anoditzat es
donara el color de la peca i I'acabat superficial desitjat.
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Aqguesta peca corresponent al planol 010010-A4 del Doc. 2 Planols,
corre lliurement dins la Barra telescopica 2 amb planol 010004-A4. El

Muntatge moviment de lliscament entre aquestes dues barres bé determinat
per al conjunt Enclavament telescopic interior i exterior barra 2 amb
planols 010003-A4 i 010011-A4 del mateix Document 2.
Ne Planol 010011-A4
Nom pega Enclavament telesco. Int. Barra 2
Material pega | Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig
fabricacié
Maquinaria
perala Injectora. Torn CN. Serra. Polidora.
fabricacié

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pecga en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

perala . N
fabricacié Un cop neta, la peca es posa al torn de control numeéric a on se li fara
la rosca exterior especificada, utilitzant I'eina adient en aquests
Casos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.
Aguesta peca corresponent al planol 010011-A4 del Doc. 2 Planols,
va fixat a la part inferior de la Barra telescopica 2 amb planol
Muntatge 010004-A4 mitjancant I'ajustatge de mides de la peca en la seva
fabricacié. S’aplicaran unes gotes d’adhesiu sintetic abans del
muntatge per assegurar-ne la fixacid.
Ne Planol 010012-A4
Nom pega Enclavament telesco. Int. Barra 1
Material pega | Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig
fabricacio
Magquinaria
perala Injectora. Torn CN. Serra. Polidora.
fabricacio

Passos a seguir
perala
fabricacié

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la peca en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |'operacid,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

Un cop neta, la peca es posa al torn de control numeéric a on se li fara
la rosca exterior especificada, utilitzant I'eina adient en aquests
Casos.

Finalment, amb la polidora es poleix lleument la pega per donar-li
I’acabat desitjat.
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Aquesta pega corresponent al planol 010012-A4 del Doc. 2 Planols,
va fixat a la part inferior de la Barra telescopica 2 amb planol

Muntatge 010005-A4 mitjancant l'ajustatge de mides de la peca en la seva
fabricacié. S’aplicaran unes gotes d’adhesiu sintétic abans del
muntatge per assegurar-ne la fixacio.

Ne Planol 010013-A3

Nom pega Peca enganxe barra telescopica

Material pega | Termoplastic

Proc.es de Termoconformat. Moldeig.

fabricacid

Maquinaria

perala Injectora. Serra. Polidora.

fabricacio

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pecga en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de |'abast.

perala Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
fabricacié aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I’acabat desitjat.
Aguesta peca corresponent al planol 010013-A3 del Doc. 2 Planols,
va muntada en el conjunt Rotula interior i exterior. La peca ha de
Muntatge poder rotar respecte aquest conjunt, permetent les dues posicions
del conjunt Barres telescopiques, repos i funcid carretd, depenent de
la posicid de la pega Posicionador barra 1 amb planol 010002-A4.
Ne Planol 010014-A3
Nom pega Rotula exterior dreta
Material pega | Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig.
fabricacié
Maquinaria
perala Injectora. Serra. Polidora.
fabricacié

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la peca en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

perala Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de ['‘operacio,
fabricacié aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.
Aguesta peca corresponent al planol 010014-A3 del Doc. 2 Planols,
va muntada juntament amb la peca Rotula interior esquerra amb
Muntatge

planol 010015-A3. Aquestes peces es mantenen juntes gracies a la
pressio dels reblons muntats. Aquestes dues peces muntades juntes
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formen la columna del producte i la part més important.

N2 Planol 010015-A3
Nom pec¢a Rotula interior esquerra
Material peca | Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig.
fabricacio
Magquinaria
perala Injectora. Serra. Polidora.

fabricacié

Passos a seguir

Mitjancant el motlle de la peca, fet previament, i la injectora, es
moldeja la pega en si, prenent la forma final. Les dades i parametres
a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.

perala Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de |‘operacio,
fabricacié aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.
Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I’acabat desitjat.
Aquesta pecga corresponent al planol 010015-A3 del Doc. 2 Planols,
va muntada juntament amb la peca Rotula exterior dreta amb planol
Muntatge 010014-A3. Aquestes peces es mantenen juntes gracies a la pressiod
dels reblons muntats. Aquestes dues peces muntades juntes formen
la columna del producte i la part més important.
Ne Planol 010016-A4
Nom pega Proteccié barra 3
Material pega Termoplastic
Proc.es de Termoconformat. Moldeig.
fabricacié

Maquinaria per a

la fabricacio

Injectora. Serra. Polidora.

Passos a seguir
per a la fabricacié

Mitjancant el motlle de la peca, fet préviament, i la injectora, es
moldeja la peca en si, prenent la forma final. Les dades i
parametres a dur a terme amb la injectora estan fora de I'abast.
Amb la serra es tallen i repassen els sobrants de l'operacio,
aprofitant els sobrants per a posteriors moldejos.

Finalment, amb la polidora es poleix lleument la peca per donar-li
I'acabat desitjat.

Muntatge

Aguesta peca corresponent al planol 010016-A4 del Doc. 2
Planols, va muntada a pressié a la barra horitzontal de la peca
Barra telescopica 3 amb planol 010010-A4.
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2.2 Condicions de color

El color de cada peca vindra determinada segons els tipus de models diferents a I'hora
de fabricar-los, és a dir, si es van canviant els models segons criteri d’altres
departaments o del mercat es canviara el color de cada una de les parts si s’escau,
posant colorants al plastic abans de la conformacié i canviant el tractament del

anoditzat per al cas de I'alumini.

2.3 Ordre del muntatge de conjunts

A continuacio es descriuen 'ordre pel qual es procedeix al muntatge de les peces que
formen el producte.

Pas 1: Es munten els dos conjunts Rotula exterior i interior de cada costat segons les
especificacions de les taules anteriors corresponents a aquestes peces.

Pas 2: Paral-lelament es munten les dues Pega enganxe barra telescopica (010013-A3)
a les dues Barra telescopica 1 (010005-A4) segons especificacions.

Pas 3: Es muntem els conjunts Enclavament telesco. Barra 1 (010001-A4 i 010012-A4) a
les dues Barra telescopica 1 (010005-A4).

Pas 4: El mateix que el Pas 3 per a les Barra telescopica barra 2 (010004-A4).

Pas 5: Es munta la Barra telescopica 3 (010010-A4) a les dues Barra telescopica 2
(010004-A4).

Pas 6: Es munta el conjunt del Pas 5 al conjunt del Pas 2.

Pas 7: Es munta el conjunt del Pas 6 en els conjunts Pas 1 mitjancant la peca
Posicionador Barra 1 (010002-A4), segons especificacions.

Pas 8: Es munta la Barra rodes (010008-A4) als conjunts Pas 1.

Pas 9: Es munta la peca Tope cadireta (010007-A4) a la Barra suport cadireta (010006-
A4) segons especificacions.

Pas 10: El Pas 9 es munta als conjunts del Pas 1 segons les taules anteriors.
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Motxilla — Carreté per muntanya 3. Plec de Condicions

Pas 11: Es munten el conjunt de les dues rodes (010009-A4) a la Barra rodes (010008-

A4) segons s’especifica.

3. Disposicions Generals

S’entén com a disposicions generals les que recauen dins I'ambit administratiu o legal,
especificant la garantia del producte.

Que si es segueixen les especificacions de funcionament i manteniment la garantia del
producte finalitza als dos any posteriors a I'adquisicié del mateix.

Podent reclamar la devolucid o canvi dins els terminis i condicions establerts per

I'empresa.
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