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1. OBJETO

En este apartado del trabajo se especifica y define el proyecto que se va a llevar a cabo. En
esta primera parte, se definira como va a ser el producto: materiales, normativa y demas
dificultades técnicas que conlleva la realizacién del proyecto.

El objeto de este informe es disefar un altavoz de dimensiones reducidas el cual sea capaz de
estar conecatdo a un elemento externo el cual le proporcione los archivos a reproducir como:
Smartphones o0 USBs. Este objeto esta pensado para poder ser transportado por diferentes
estancias del hogar o lugares externos, por lo tanto debe ser pequefio pero con una potencia
suficiente

Se hara un estudio de los antecedentes, esto es, una busqueda de lo existente en el mercado y
que nos ayude a la inspiracién. Ademas se definira el target de disefio, a quién va dirigido,
publico, empresa...

Se haréa una busqueda de la normativa del material utilizado para el producto y los métodos
para proteger el disefio.

Con todas las propuestas realizadas, se hara una serie de procesos metodolégicos para
identificar cual de los disefios es el mas adecuado para el producto que se desea.




2. ANTECEDENTES

2.1 Terminologia
Para realizar una aproximacion mas exacta al producto en cuestién debemos familiarizarnos
con los términos basicos que al combinarse dan como resultado el producto en cuestion.

Un reproductor de audio portatil es un dispositivo mévil que permite al usuario escuchar
sonidos previamente grabados. Estos reproductores por lo general usan baterias como fuente
de alimentacion. Ademas, pueden usar distintos tipos de medios de almacenamiento, tanto
analogicos como digitales. El sonido es emitido a través de altavoces o auriculares.

Un altavoz (también conocido como parlante en América del Sur, Costa Rica, El
Salvador, Honduras' ) es un transductor electroacustico utilizado para la reproduccion de
sonido. Uno o varios altavoces pueden formar una pantalla acustica.

La transduccion sigue un doble procedimiento: eléctrico-mecanico-acustico. En la primera
etapa convierte las ondas eléctricas en energia mecanica, y en la segunda convierte la energia
mecanica en ondas de frecuencia acustica. Es por lo mismo tanto la puerta por donde sale el
sonido al exterior desde los aparatos que posibilitaron su amplificacién, su transmision por
medios telefénicos, o su tratamiento.

El sonido se transmite mediante ondas sonoras, en este caso, a través del aire. El oido capta
estas ondas y las transforma en impulsos nerviosos que llegan al cerebro y se transforman en
sefiales que se identifican con cosas como musica, sonidos y onomatopeyas. Si se dispone de
una grabacion de voz, de musica en soporte magnético o digital, o si se recibe estas sefiales
por radio, se dispondra a la salida del aparato de sefiales eléctricas que deben ser convertidas
en sonidos; para ello se utiliza el altavoz.

EIMP3 es un formato de compresidn de audio digital patentado que usa un algoritmo con
pérdida para conseguir un menor tamafio de archivo. Es un formato de audio comun usado
para musica tanto en ordenadores como en reproductores de audio portatil. Los archivos
MPEG-1 corresponden a las velocidades de muestreo de 32, 44.1 y 48 kHz.

Los archivos MPEG-2 corresponden a las velocidades de muestreo de 16, 22.05 y 24 kHz.

MP3 fue desarrollado por el Moving Picture Experts Group (MPEG) para formar parte del
estandar MPEG-1 y del posterior y mas extendido MPEG-2. Un MP3 creado usando una
compresion de 128kbit/s tendra un tamano de aproximadamente unas 11 veces menor que su
homénimo en CD. Un MP3 también puede comprimirse usando una mayor o menor tasa de
bits por segundo, resultando directamente en su mayor o menor calidad de audio final, asi
como en el tamafio del archivo resultante.




2.2 Estudio de mercado
Solo One 2.0 (Emie Direct)

T —

Este primer altavoz se ha seleccionado puesto que los materiales que lo componen entran
dentro de los que me quiero basar.

Su forma nos proporciona informacién sobre disefios basados en formas clasicas como el
gramdéfono siendo adaptadas a las tendencias actuales.

Beoelit 15 (Cecilie Manz)

El siguiente altavoz ha sido seleccionado puesto que el tamafio y la funcionalidad recogen las
caracteristicas fundamentales del producto. Su forma es simple ya que parte de una forma
rectangular, en la que se le han redondeado las aristas. Como valor afiadido, el cual puede
servir como elemento de inspiracién, se le ha afladido una correa de cuero o un textil
semejante. Con este matiz entra dentro del ratio de altavoces con elementos organicos.




Anker A7908 Speaker (AnkerDirect)

Este altavoz interesa por la simpleza de su composicion, ya que se aprecian solo tres botones.
Un play que a su vez sirve como botdn de encendido, y dos que son los niveladores de
volumen, que a su vez jugando con la continuidad de la pulsacién pueden servir también para

cambiar de cancion.

Z30 Energy (Sistem)

Dentro de los altavoces Bluetooth también se encuentran altavoces con formas muy dispares
como el siguiente ejemplo. Dicho altavoz demuestras que se pueden haces altavoces con todo
tipo de forma. Para el altavoz que se va a desarrollar esto puede servir como fuente de
inspiracion pero no es el tipo de producto que se busca.




El siguiente altavoz parte de una forma simple en la cual a sufrido una modificacién de
redondeo en unas determinadas aristas con lo que se ha llegado a una forma elegante y
moderna. A su vez se compone de materiales y elementos muy acordes a lo que se busca con
el producto a desarrollar.

La rejilla simulando un material textil y la correa de cuero del lateral hacen aproximar al
producto a un estilo clasico sin perder el vanguardismo.

Este altavoz tiene una estructura muy simple, pero lo interesante de este ha sido el trato de la
rejilla protectora del altavoz. Se ha cogido una plancha de metal y en ella se han perforado
diferentes formas dandole un toque decorativo y rompiendo con la simpleza de la forma.

La caja es de madera lo cual aproxima el producto a un estilo mas clasico y mejora las
caracteristicas de sonoridad.




P.A.C.O. (Digital Habits)

Este altavoz demuestra que el uso de materiales organicos no tiene porque ir de la mano de un
estilo clasico, ya que con el uso de una pantalla tactil se une vanguardismo y clasicismo dando
un producto moderno, funcional y elegante.

Boom 2 (UE)

Esta es otra demsotracién que la simpleza de la forma coge fuerza en todo este amplia oferta
de productos. Este altavoz con una forma tubular recoge todas las caracteristicas del producto
que se busca. A parte con la distribucion de los altavoces en ambas direcciones se consigue un
sonido envolvente en 360°.

También volvemos a encontrar que esta compuesto por el minimo de botones posible.




3. FACTORES A COSNIDERAR

3.1. Condiciones del encargo
Disefiar un altavoz para el habitat pensado para la distribucién de una empresa en concreto y
dirigido a un grupo de usuarios.

Problemas a los que se desea poner solucion.

-Se quiere disefar un producto que cumpla las caracteristicas basicas de un altavoz portatil. El
cual pueda mantenga su funcionalidad en un ambiente cerrado como al aire libre.

- Proponer un disefio que reuna caracteristicas clasicas y vanguardistas.

-Otorgarle un valor afadido que permita la diferenciacién con los demas productos.

-Dirigido a su distribucion por una empresa en concreto.

3.2. Publico objetivo

El altavoz debe estar dirigido a un alto rango de edades. Ya que debe tener un facil manejo y
una composicion compacta. Por lo el producto estara dirigido hacia todo aquel que comprenda
su forma de uso.

Por otro lado el producto en si no estara compuesto por componentes y tecnologia de precio
elevado por lo tanto sera asequible para una gran parte del publico consumidor.

3.3. Empresa objetivo

La empresa elegida para la distribucion del producto sera domésticoShop ya que la politica de
la empresa es de nuestro agrado y transmite unos valores que queremos que tenga nuestro
producto.

Se trata de una empresa transparente que apuesta por el buen disefo y la originalidad de los
mismos, sin vender imitaciones, lo cual nos hace saber que valora todo el trabajo que hay
detras de un disefo y apuesta por ello.

Ademas tiene un amplio abanico de formas de pago lo cual pone facilidades a los compradores
a la hora de realizar sus pedidos, y su politica de envios y devoluciones da confianza a los
posibles clientes.

3.4. Materiales para trabajar

A partir de los antecedentes hemos centrado nuestra atencion en los materiales que componen
la estructura y la rejilla o parte protectora de los altavoces. Se ha dejado abierta la posibilidad
de incorporar un tercer material si fuese necesario el disefio de elementos auxiliares.

Para hacer un guifio a los productos clasicos se ha decido excluir los productos plastico y
sintéticos, aunque nos proporcionan gran margen a la hora del disefios estructural los alejan de
nuestro fin.

Por propiedades acusticas nos vemos evocados a componer la caja del altavoz de madera, ya
que es un gran conductor sonoro si se sabe dirigir las ondas correctamente. A su vez nos
acercamos a un estilo clasico.

Los botones estaran compuestos por algun material que se aproxime a la apariencia de la reja
frontal.




3.5. Normativa

La normativa vigente que afecta al disefio es la norma “UNE-EN 60065. 2015”, referente a
“Aparatos de audio, video y aparatos electronicos analogos. Requisitos de seguridad”. Los
puntos de la norma que se tienen en cuenta para el disefio del producto son los siguientes:

- Marcado e Instrucciones.

- Robustez mecanica (En el que alguno de los ensayos presentes recurre a la norma
“UNE-EN 60068-2-75. 1999. Ensayos ambientales. Parte 2. Ensayos. Ensayo Eh:
Ensayo de martillos”)..

- Resistencia al fuego.

3.5.Proteccion del diseiio/ Modelo de utilidad

El sistema de registro internacional de dibujos y modelos industriales ofrece la opcién de
proteger disefios en varios paises. Cada pais puede estar sujeto a una normativa, pero en
general se suelen seguir los siguientes pasos.

Tramitacion de disefio (modelo y dibujo) industrial internacional:

. Solicitud.
. Examen formal y de fondo.
. Publicacién en el Boletin de Dibujos y Modelos Internacionales (6 meses desde
solicitud).
. Periodo de oposiciones o incumplimiento de la legislacion local.
. Concesién o denegacion (6 meses desde publicacion).
. Solicitud | | Examen forma/fondo | | Publicacién | | Concesién |
I
6 meses 6 meses Oposiciones
1 7 3
) ¢ ® ¢
2 4

Una vez concedida, la validez tiene un plazo de 5 afios. Cada 5 afios se tiene que renovar y
este proceso se puede repetir hasta un maximo de 15 afios normalmente. En Espafia y la union
europea es distinto, se puede llegar a los 25 anos.

A partir del registro, el titular tiene el derecho de impedir la imitacién no autorizada del disefio,
por lo tanto el disefio quedaria protegido.

Para conocer la proteccion juridica del disefio industrial atendemos al boletin citado a
continuacion:

Documento BOE-A-2003-13615 Ley 20/2003 del 7 de julio, de Proteccién Juridica del Disefo
Industrial




3.6. Ergonomia

Respecto a la definicion de ergonomia “estudio de las condiciones de adaptacién de un lugar
de trabajo, una maquina, un vehiculo, etc., a las caracteristicas fisicas y psicolégicas del
trabajador o el usuario”, para nuestro producto deberemos definir el tamafio del producto
aproximadamente ya que esta pensado para un facil transporte y deberia ser posible agarrarlo
con una mano y ser sujeto por un brazo.

Tras examinar la siguiente imagen que representa las dimensiones medias de una mano de un
hombre de tamafio medio, deberemos hacer un altavoz don una volumetria maxima de 10mm
para que el agarre sea posible.

Tras documentarnos sobre los altavoces que se pueden encontrar en el mercado y sobre los
directos competidores sobre nuestro producto hemos marcado un margen de peso entre 0,5y
1 kg, ya que es un peso perfecto para poder transportar nuestro altavoz sin que nos suponga el
minimo esfuerzo.

10




4. PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES

Para llegar a la forma de nuestro producto primero hemos de empaparnos de ideas y
composiciones diferentes. Una vez hemos bocetado todo tipo de formas se ha llegado a una
composicion standart que se mantendra en las cuatro propuestas que hemos resaltado como
mas significativas.

Las diferentes propuestas partiran de formas geométrica basicas y estaran compuestos por un
elemento plastico y uno de madera.

4.1. Propuestal

La siguiente propuestas parte de una forma cuadrada con sus aristas verticales redondeadas
donde la parte de madera se posa sobre la de plastico y el altavoz esta direccionado hacia
arriba.

11




4.2.Propuesta2

La siguiente propuestas parte de una forma piramidal. Esta constaria de dos altavoces
direccionados por las caras laterales de la piramide. La pieza inferior es de un material plastico
en el cual se encontraran alojados los botones y las diferentes tomas de dispositivos. La
estructura superior donde se alojaran las diferentes rejillas es de madera.

12



4.3. Propuesta3

La siguiente propuesta parte de una forma cilindrica, y se fusiona con un tronco de cono es
decir con un cono sin su punta. La parte cilindrica estaria compuesta por un material plastico
donde quedarian alojados todos los botones y las diferentes interacciones con el altavoz. La
parte superior estd compuesta por una madera, en la cual queda alojada la rejilla protectora.
Como en la primera propuesta nos encontramos el altavoz direccionado verticalmente.

13



4.4.Propuesta4

La siguiente propuesta parte de una forma cilindrica y es fusionada con un heptagono, dando
una forma muy atractiva.

Como en la segunda propuesta encontramos dos altavoces posicionados contrariamente asi se
conseguira un sonido envolvente.

La pieza centra es de un material plastico en la cual encontraremos los botones y los
conectores. Esta propuesta consta también de dos piezas de madera en vez de una como
todos los anteriores. Una pieza para cada altavoz. En cada pieza ira alojada una rejilla.

14




5.CRITERIOS DE SELECCION

5.1. Criterios

Posteriormente de haber realizado las 4 propuestas de disefio que rednen la mayoria de los
requisitos expuestos en el inicio, se debe elegir una de estas, la cual serd la que mas se
aproxime a nuestras necesidades. Para realizar la eleccion hemos definido 4 criterios genéricos

gue nos cercaran una eleccion fundamentada. Los criterios son los siguientes:

Econémico: El aspecto econdmico nos mostrara si alguna de nuestras propuestas se excede de
complejidad por el encarecimiento de los procesos de fabricacion, por el exceso de
componentes, o por su contra si uno de los productos es excesivamente simple.

Funcionalidad: Este apartado es significantemente importante ya que nos mostrara cual de las
diferentes opciones es la que mas se aproxima a las especificaciones iniciales, las cuales deben
ser nuestro sustento durante todo el proceso de disefado.

Estética: Opuesto a lo funcional pero no menos importante encontramos lo estético. Cuanto
de bonito es el disefio. Esto se puede medir con una simple encuesta la cual sera realizada por

usuarios aleatorios, personas mas préximas al disefio o no.

Forma: Con este criterio analizaremos aspectos relacionados con la forma ya que el requisito
esencial de nuestro producto es que debe ser transportable.

Estos criterios serdn considerados para el empleo de las 4 metodologias que nos van a permitir
elegir la mejor propuesta con certeza.

5.2. Ponderacion de criterios

Orden Criterio Valor Peso
12 Funcionalidad 3,5 0.35
20 Estética 3 0.3
32 Forma 2 0.2
40 Econédmico 1,5 0.15

TOTAL 10

Para sacar una puntuacion de cada criterio, tendremos en cuenta varios requisitos.
Posteriormente los ponderaremos para sacar una puntuacion de cada propuesta de un modo
justo en base a la importancia de cada criterio.

15



Criterios

10
Propuesta

20

Propuesta

30
Propuesta

40
Propuesta

ECONOMICO

Procesos de fabricacion

Variedad de materiales

NuUmero de piezas

TOTAL

FUNCIONALIDAD

Valor afiadido

Cumplimiento de
requisitos

TOTAL

ETETICA

Producto atractivo

Se adapta al entorno

Disefo versatil

TOTAL

FORMA

Almacenable

Transportable

Ergondmico

TOTAL

No cumple

Cumple a medias

Cumple
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Propuestas | Econémico | Funcionalidad Estética Forma TOTAL
P1 8 5 3 7 5,25
P2 6 6 5 4 5,3
P3 7 5 2 7 4,5
P4 7 8 5 9 8,35

Una vez realizadas todas las ponderaciones obtenemos la nota final de cada propuesta, esto
nos muestra que le cuarto disefio ha recibido la nota mas alta por lo tanto es el disefio que mas
se aproxima a nuestras necesidad y del cual se puede obtener un resultado mas completo.

En este método se selecciona la propuesta mas efectiva para el mayor nimero de criterios. Es
un método de comparacion de las distintas alternativas. En este caso comparas las propuestas
por parejas estableciendo cual de las dos es mejor en cada caracteristica.

Combinacién | ECONOMICOS | FUNCIONALIDAD | ESTETICA | FORMA | RESULTADO
P1-P2 P1 P2 P2 P1 V(P1)=V(P2)
P1-P3 P1 X P1 X V(P1)>V(P3)
P1-P4 P1 P4 P4 P4 |V(P1)<V(P4)
P2-P3 P3 P2 P2 P3 V(P3)=V(P2)
P2-P4 P4 P4 P4 P4 | V(P2)<V(P4)
P3-P4 X P4 P4 P4 |V(P3)<V(P4)

Con esta metodologia se comparan las muestras por parejas y se puntian en una escala de -2
a 2 (siendo 2 como maximo y -2 como minimo). De esta manera obtenemos un sumatorio para
poder posicionar las propuestas en un orden.

P1 P2 P3 P4 )2 Posicion
P1 - -1 1 -1 -1 3¢
P2 1 - 1 -1 1(2¢
P3 -1 -1 - -2 -4 42
P4 1 1 2 - 4] 1¢

Se observara cual de las propuestas cumple mas de las condiciones planteadas en el briefing.
-Se quiere disefar un producto que cumpla las caracteristicas basicas de un altavoz portatil. El
cual pueda mantenga su funcionalidad en un ambiente cerrado como al aire libre.

- Proponer un disefio que reluina caracteristicas clasicas y vanguardistas.

-Otorgarle un valor afadido que permita la diferenciacién con los demas productos.

-Dirigido a su distribucién por una empresa en concreto.

17




6. JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ADOPTADA

A partir de los criterios que hemos establecido con anterioridad, la propuestas que se llevara a
cabo es la cuarta ya que en el sumatorio de todas las anteriores puntuaciones ha obtenido
mejor resultado.

Vamos a analizar los resultados obtenidos en las metodologias utilizadas anteriormente

En la ponderacion de criterios, la propuesta con mayor puntuacion ha sido la P4 con 8.35
puntos. Esto se debe a que es la mas completa en todos los aspectos y en el apartado que
mas peso tiene (funcionalidad) obtiene la mejor puntuacion debido a que las soluciones que
propone son mas creativas que las demas y mas completas.

En el caso de la regla de la mayoria, observamos que P4 supera en mayoria a las demas
propuestas comparadas.

En la regla de Copeland, también ha sido posicionada en primer lugar la P4, quedando en
segundo lugar P2 pero con una diferencia de 3 puntos.

Por ultimo, atendiendo a las necesidades requeridas en el briefing, hemos hecho valoracion de
todas las propuestas y las dos que mas se ajustaban eran la P2 y la P4.

Se decide tomar la P1 como solucion. Ya que es la que mejor ha resultado una vez realizadas
las metodologias de seleccion. Y ademas es la Unica que posee un valor afiadido ya que la
forma que adoptan los extremos crean una forma ergonémica y hace que el altavoz se adapte
a cualquier entorno.

18




7. DESCRIPCION DETALLADA

Una vez definida la forma y los componentes de nuestro producto vamos a realizar una
descripcién detallada de forma, material, funcionalidad y ensamblaje de todas las piezas.

Dicha descripcion se llevara acabo las piezas disefiadas y de las que forman parte del
ensamblaje como pueden ser tornillos, tuercas, juntas...

El resto de elementos que completan el producto pero no entran en el proceso de disefio, en
este caso todos los elementos que componen el sistema eléctrico del altavoz, seran exentos de
descripcién ya que esta ira adjunta en su embalaje o en el catdlogo donde lo hayamos
seleccionado.

El altavoz esta compuesto por 7 piezas estructurales. Una central y 6 que se adhieren a ella.
Estas 6 son 3 las cuales se duplican, ya que el altavoz tiene una forma simétrica.

- Pieza central: Esta pieza es la pieza estructural mas importante ya que a ella se
adhieren el resto y no es duplicada ya que ella misma tiene una forma externa
simétrica y marca la forma de las piezas que se van ensamblando a ella.

Esta pieza parte de una circunferencia desde un plano central de 85mm diametro. De
esta circunferencia simétricamente saldran, realizando una transicion organica, dos
superficies que se encontraran con un heptagono que contendra una circunferencia de
45mm a 50mm. Dicho heptagono tiene los vértices redondeados por un radio de
18mm. Por lo tanto esta pieza se apoyara por sus extremos dejando el centro en el aire
y al tener una forma heptagonal por sus extremos conseguiremos 7 apoyos diferentes
evitando que el altavoz pueda rodar.

Esta forma ha sido pensada para que el altavoz tenga una forma ergonémica, ya que
en el centro es totalmente cilindrica y el diametro es idéneo para el agarre.

En una de las transiciones entre heptagonos encontraremos un rebaje donde iran
alojados los botones de control. Este rebaje tiene una forma poligonal de 6 lados 4 a 2
ya que encontraremos 4 enfrentados separados por una altura central de 24mmy 2
separados por una distancia de 6mm. Este poligono tendra los vértices redondeados.
Los varices centrales estaran redondeados por un radio de 3mm y los extremos por un
radio de 5mm.

Al realizar este rebaje encontraremos una zona plana en el centro de la pieza. Esta
zona plana se encuentra hendida en la pieza por la parte central unos 5mm y en las
dos partes mas externas unos 4,5mm. La arista externa como la interna que se
encuentra entre el rebaje y la pieza central estara redondeada con un radio de 5mm.

19



La forma de este rebaje es fundamentalmente estética pero a su vez supliendo la
necesidad de conseguir una zona plana en la cual podamos alojar los botones.

En la parte plana se realizara 5 perforaciones. Todas tendran una forma heptagonal
analoga a la forma extrema de la pieza central. En el centro de la zona plana habra una
perforacion heptagonal con un circulo inscrito de 12mm y con los vértices redondeados
por un radio de 2,5mm. Separados simétricamente 12mm ente centros del heptagono
central y 9mm entre ellos se realizaran 4 perforaciones, 2 a cada lado. Estas
perforaciones menores tendran una forma heptagonal con una circunferencia inscrita
de 7mm con un redondeo de 1,7mm en sus vértices.

En una de las transiciones opuestas a la que se encuentra el rebaje de los botones se
realizaran 3 perforaciones centradas y con una separacion de 5mm entre los extremos
de estos. Estas perforaciones alojaran la toma del Auxiliar, USB y carga de la bateria.

Para poder ensamblar esta pieza a las dos que van contiguas se realizan dos
hendiduras circulares de 1Tmm de grosor y una profundidad de 3.5mm, en los laterales
extremos. La circunferencia interna de la hendidura sera de 85mm. En la hendidura se
alojara la pieza contigua que a su vez ira adhesividad con un potente adhesivo.

Una vez descrita la parte externa entraremos en la descripcion del interior de esta
pieza ya que en ella iran alojados la mayoria de los componentes que formaran el
sistema eléctrico del altavoz.

La pieza en el interior esta vaciada con una forma cilindrica con un diametro de 79mm.
El interior no contendra variaciones de diametros ni transiciones ya que se busca una
forma totlamnete cilindrica para que sea posible el desmoldeo de la pieza en su
proceso de fabricacion.

En el interior se encuentran tres soportes para tres piezas eléctricas diferentes.

En primer lugar se encuentra el soporte de los botones, ya que los botones van
montados sobre una pieza rectangular, la cual se insertara entre dos ranuras de 1mm
de espesor cada una. Dicha ranura se encuentra a 6,8mm de las paredes del cilindro
en su punto maximo, y separadas por 14mm.

El siguiente soporte es el de la placa base, la ranura en la que va insertada la placa
tiene un espesor de 2mm, medida necesaria para que la placa quede fijada.

Existe una separaciéon maxima entre ranuras de 47mm y de 10mm respecto a la pared
cilindrica del interior de la pieza.

Por ultimo se encuentra el espacio donde posicionaremos la bateria. Este soporte esta
compuesto por dos paredes separadas por 28mm de distancia con un espesor de
Tmm.
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Cada pared contiene dos saliente que delimitaran el espacio donde se encontrara la
bateria. Estos salientes distan del soporte 6mm y se encuentran a una distancia de la
superficie plana que une los dos soportes 9mm.

Las piezas que se encuentran en el interior van encajadas en sus diferentes soportes y
fijadas con un potente adhesivo.

En cuanto al material que vamos a utilizar para la pieza descrita con anterioridad, se ha
elegido por sus propiedades quimicas y mecanicas un material plastico, mas
concretamente un Polipropileno, es el polimero termoplastico, parcialmente cristalino,
que se obtiene de la polimerizacién del propileno (o propeno). Pertenece al grupo de
las poliolefinas y es utilizado en una amplia variedad de aplicaciones que incluyen
empaques para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio, componentes automotrices y
peliculas transparentes. Tiene gran resistencia contra diversos solventes quimicos, asi
como contra alcalis y acidos.

Para el proceso de fabricacion se ha buscado uno en el que la produccién pueda ser
alta sin que esto eleve los costes. La pieza sera fabricada por medio de la inyeccién de
plastico, este proceso consiste en la fusion del material, junto con colorantes o
aditivos, para luego forzarlo bajo presidn dentro de un molde. Este molde es
refrigerado, el material se solidifica y el articulo final es extraido. Este método es usado
para hacer muchos tipos de articulos, como por ejemplo frascos, tapas, muebles
plasticos, cuerpos de electrodomésticos, aparatos domésticos y piezas de automoviles.
El polipropileno es apreciado por su facil proceso y por sus excelentes propiedades
finales, que incluyen baja densidad, alto brillo y rigidez, resistencia térmica y quimica,
entre otras.
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En este proceso también se le puede aplicar un texturizado por medio del acabado del
molde. La textura de la pieza sera adherente y con un acabado mate. Ya que
queremos que sea agradable al tacto, y que a su vez se consiga un apoyo estable en
la mayoria de las superficies donde se coloque el producto.

Pieza intermedia: La siguiente pieza a describir es la prolongacién de la pieza central,
puesto que sigue su forma y estda compuesta por el mismo material. La funcién
principal de esta pieza es la de soporte de los altavoces y de apoyo del producto en
general, puesto que es la pieza que delimita el ancho maximo.

Dicha pieza parte de los extremos de la pieza anterior, por lo tanto de un heptaedro
que contendra una circunferencia de 90mm de diametro con sus vértices redondeados
con un radio de 20mm. A partir de esta figura geométrica se realiza una extrusion de
5mm por lo tanto obtenemos una pieza con 7 lados planos los cuales servirdn como
zona de apoyo de nuestro producto con cualquier entorno. En el lado que no se
encuentra en contacto con la pieza central se redondea todo el vértice con un radio
continuo de 0.3mm.

Esta pieza se encuentra en contacto con la pieza central y la pieza estructural mas
extrema de nuestro producto. Con la pieza central se unira por medio de un saliente de
1mm de espesor. Este saliente es cilindrico y sera concéntrico al punto central de la
pieza. La pared mas interna del saliente se encuentra a 42.5mm del eje central de la
pieza.
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Para que pueda ser alojada la otra pieza con la que se encuentra en contacto se ha
hecho un hendido en la parte delantera de esta con la misma forma heptagonal pero
1mm hacia el centro de la pieza. Dicha pieza tendra un saliente el cual ird en una
hendidura que tiene la pieza descrita de 1mm de espesor y 3mm de profundidad.

Por ultimo esta pieza tiene la perforacion central donde se anclara el altavoz. Este ira
atornillado a la pieza por medio de dos tornillos de 2mm cada uno. La perforacion
central es de 50mm y alrededor de esta se ha hecho un hendido el cual adopta la
forma de los soportes del altavoz.

Esta pieza dentro de nuestro producto estara duplicada, ya que seran las encargadas
de sellar la zona de los componentes eléctricos y altavoces.

En cuanto al material que vamos a utilizar para la pieza descrita con anterioridad, se ha
elegido por sus propiedades quimicas y mecanicas un material plastico, mas
concretamente un Polipropileno, es el polimero termoplastico, parcialmente cristalino,
que se obtiene de la polimerizacién del propileno (o propeno). Pertenece al grupo de
las poliolefinas y es utilizado en una amplia variedad de aplicaciones que incluyen
empagques para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio, componentes automotrices y
peliculas transparentes. Tiene gran resistencia contra diversos solventes quimicos, asi
como contra alcalis y acidos.

Para el proceso de fabricacion se ha buscado uno en el que la produccién pueda ser
alta sin que esto eleve los costes. La pieza sera fabricada por medio de la inyeccién de
plastico, este proceso consiste en la fusion del material, junto con colorantes o
aditivos, para luego forzarlo bajo presion dentro de un molde. Este molde es
refrigerado, el material se solidifica y el articulo final es extraido. Este método es usado
para hacer muchos tipos de articulos, como por ejemplo frascos, tapas, muebles
plasticos, cuerpos de electrodomésticos, aparatos domésticos y piezas de automoviles.
El polipropileno es apreciado por su facil proceso y por sus excelentes propiedades
finales, que incluyen baja densidad, alto brillo y rigidez, resistencia térmica y quimica,
entre otras.

En este proceso también se le puede aplicar un texturizado por medio del acabado del
molde. La textura de la pieza sera adherente y con un acabado mate. Ya que
queremos que sea agradable al tacto, y que a su vez se consiga un apoyo estable en
la mayoria de las superficies donde se coloque el producto.
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Embellecedor: La funcién de la siguiente pieza es mayormente estética, pero a su vez
es la encargada de anclar la rejilla protectora del altavoz y amplificar el sonido, ya que
su interior se encuentra una forma que ayuda a la propagacion de las ondas acusticas.

La siguiente pieza parte del hendido que se realiza en la cara externa de la pieza
anterior, el cual conserva la forma heptagonal que nos da el apoyo de nuestra pieza
pero se ha contraido 1mm alrededor de esta en direccion del eje central de la pieza.
Partiendo de esta forma se realiza una transicién uniforme hasta llegar a encontrarse
con una circunferencia de 80mm de diametro. La forma heptagonal y la circunferencia
se encuentran a 22mm de distancia.

En su interior la pieza parte de una circunferencia de un diametro de 65mm y se
propaga hasta encontrarse con una circunferencia de 75mm, por lo tanto la transicién
interna es de una circunferencia pequefia a una grande provocando como ya hemos
comentado con anterioridad una forma cdénica que ayuda a propagar las ondas.

Esta pieza se encuentra en contacto con la pieza intermedia y con la rejilla protectora,
sera encajada a la pieza intermedia por medio de un salienente de 1mm de espesor
que se encuentra en la parte plana de la pieza, donde hemos descrito las formas
iniciales. Este saliente sale unos 3mm y su cara interior se encuentra a 41mm del eje
central de la pieza. Las piezas quedan encajadas por el saliente, y fijadas por un
potente adhesivo.

Como la pieza anterior esta pieza en el montaje esta duplicada, nos la encontraremos
en los dos extremos del producto en cuentén
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El embellecedor estara hecho de madera de roble, la madera de roble natural es
aquella que se extrae del arbol del mismo nombre. Se trata de una madera natural muy
interesante porque combina resistencia, dureza y estilo. Da un toque decorativo,
clasico o moderno, a cualquier hogar que lo elija para sus muebles de madera o para
los suelos. También puede encontrarse en ventanas de madera.

Es de las maderas mas estables que existen por lo tanto podremos utilizarla sin
problemas. Para un mejor mantenimiento se le proporcionara una capa de barniz.
Hemos seleccionada la madera para esta pieza porque queremos aproximarnos a un
disefilo mas organico y natural.

Al ser de madera esta pieza partira de un bloque macizo de roble, y sera modelada por
una fresadora automatica de madera. Una fresadora es una maquina herramienta para
realizar trabajos mecanizados por arranque de viruta mediante el movimiento de una
herramienta rotativa de varios filos de corte denominada fresa. Mediante el fresado se
pueden mecanizar los mas diversos materiales, como madera, acero, fundicion

de hierro, metales no férricos y materiales sintéticos, superficies planas o curvas, de
entalladura, de ranuras, de dentado, etc.

Botén grande: La siguiente pieza ya la hemos nombrado con anterioridad, esta pieza
tiene la doble funcién de encender/apagar el altavoz, ya que realizando una pulsacion
continuada sobre este el altavoz se encendera o se apagara. Una vez el altavoz se
encuentre en un estado de encendido si pulsamos una vez el botén la cancién que se
esté reproduciendo se pausara y viceversa.

Dentro de todos los botones este es el de unas dimensiones mayores, ya que se
encuentra en la parte central de la zona plana de la pieza central, hecha
exclusivamente para los botones.

Siguiendo con la forma mas caracteristica del producto, el botdn tendra una forma

heptagonal, el cual contendra una circunferencia de 12mm con sus vértices
redondeados por un radio de 2,5mm.

En cuanto al material que vamos a utilizar para la pieza descrita con anterioridad, se ha
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elegido por sus propiedades quimicas y mecanicas un material plastico, mas
concretamente un Polipropileno, es el polimero termoplastico, parcialmente cristalino,
que se obtiene de la polimerizacién del propileno (o propeno). Pertenece al grupo de
las poliolefinas y es utilizado en una amplia variedad de aplicaciones que incluyen
empaques para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio, componentes automotrices y
peliculas transparentes. Tiene gran resistencia contra diversos solventes quimicos, asi
como contra alcalis y acidos.

Para el proceso de fabricacion se ha buscado uno en el que la produccion pueda ser
alta sin que esto eleve los costes. La pieza sera fabricada por medio de la inyeccién de
plastico, este proceso consiste en la fusion del material, junto con colorantes o
aditivos, para luego forzarlo bajo presion dentro de un molde. Este molde es
refrigerado, el material se solidifica y el articulo final es extraido. Este método es usado
para hacer muchos tipos de articulos, como por ejemplo frascos, tapas, muebles
plasticos, cuerpos de electrodomésticos, aparatos domésticos y piezas de automoviles.
El polipropileno es apreciado por su facil proceso y por sus excelentes propiedades
finales, que incluyen baja densidad, alto brillo y rigidez, resistencia térmica y quimica,
entre otras.

En este proceso también se le puede aplicar un texturizado por medio del acabado del
molde. La textura de la pieza sera adherente y con un acabado mate. Ya que
queremos que sea agradable al tacto, y que a su vez se consiga un apoyo estable en
la mayoria de las superficies donde se coloque el producto.

Boton pequeio: La siguiente pieza es practicamente igual que la pieza descrita
anteriormente pero con unas dimensiones proporcionalmente menores.

Se mantiene la forma heptagonal, en este caso contendra una circunferencia de 7mm
con los vértices redondeados por un radio de 1,7mm.
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Se encontraran 4 piezas de este tipo, ya que necesitaremos la funcidon de subir y bajar
volumen, y la de pasar hacia adelante y hacia atras las diferentes canciones.

El botén extremo izquierdo también tendra la funcion de busqueda de elementos
bluetooth.

En cuanto al material que vamos a utilizar para la pieza descrita con anterioridad, se ha
elegido por sus propiedades quimicas y mecanicas un material plastico, mas
concretamente un Polipropileno, es el polimero termoplastico, parcialmente cristalino,
que se obtiene de la polimerizacién del propileno (o propeno). Pertenece al grupo de
las poliolefinas y es utilizado en una amplia variedad de aplicaciones que incluyen
empagques para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio, componentes automotrices y
peliculas transparentes. Tiene gran resistencia contra diversos solventes quimicos, asi
como contra alcalis y acidos.

Para el proceso de fabricacion se ha buscado uno en el que la produccién pueda ser
alta sin que esto eleve los costes. La pieza sera fabricada por medio de la inyeccién de
plastico, este proceso consiste en la fusion del material, junto con colorantes o
aditivos, para luego forzarlo bajo presidn dentro de un molde. Este molde es
refrigerado, el material se solidifica y el articulo final es extraido. Este método es usado
para hacer muchos tipos de articulos, como por ejemplo frascos, tapas, muebles
plasticos, cuerpos de electrodomésticos, aparatos domésticos y piezas de automoviles.
El polipropileno es apreciado por su facil proceso y por sus excelentes propiedades
finales, que incluyen baja densidad, alto brillo y rigidez, resistencia térmica y quimica,
entre otras.

En este proceso también se le puede aplicar un texturizado por medio del acabado del
molde. La textura de la pieza sera adherente y con un acabado mate. Ya que
queremos que sea agradable al tacto, y que a su vez se consiga un apoyo estable en
la mayoria de las superficies donde se coloque el producto.

Estas dos ultimas piezas van alojadas a una placa rectangular donde se encuentran los
pulsadores eléctricos, iran encajadas sobre estos provocando un correcto
funcionamiento.

El conjunto del ensamblaje de todas las piezas nos dan como resultado un altavoz con
tecnologia bluetooth idoneo para ambientar cualquier zona del hogar ya que su
reducido tamafio nos facilita el transporte. Su estética nos proporciona un factor
afadido, ya que perfectamente podria pasar por un elemento decorativo.

Por otro lado también esta pensado para poder ser sacado del hogar y ser utilizado al
aire libre, ya que esta compuesto por unos materiales resistentes y que protegen a la
perfeccion los elementos que componen el circuito eléctrico. Es un altavoz compacto
que se adapta a todo tipo de superficies.
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8. ANEXOS

8.1. Documentacion
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Proveedor de piezas de plastico
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Criimpla S.L. es una empresa dedicada a la inyeccién de termoplasticos en general y especialmente orientada a la automocion.
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-Conector Jack hembra
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_my?on‘r\/genhes Electrénicos

Componentes electronicos online » CONECTORES » JACK » 3.5mm

ACCESORIOS APPLE

15.154/3 CONECTOR JACK HEMBRA 3.5mm CHASIS STEREO
ACCESORIOS EMISORAS
ADAPTADORES ~ Conector jack hembra de 3.5mm estéreo para fijacion chasis a rosca.
AEROSOLES Ver medidas en la imagen adjunta.
AHUYENTADORES

Precio: 0,44 €
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- Convertidor dc - dc aislado 1W, Salida 12V dc, Maximum of 83mA, Maximum of 4%,
Maximum of 1.2%

Pagina Principal > Fuentes de alimentacion y transformadores > Convertidores de-dc > Convertidores de-de aislados

Convertidor dc - dc aislado 1W, Salida 12V dc,
Maximum of 83mA, Maximum of 4%, Maximum of

1 -2% Precio con IVA
5,05 €
Jigo RS 1234610 Rata | Ps Precio Unidad

Murata Power Solutions e Povre Sobvions
) CRE152412SC unidades Por unidad
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5+ 480€
A
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™) Datasheet
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> Accesorios

> Cajaseléctricas n PULS.MEMBRANA EN SMD 4.5X4.5
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> Cajas para carril DIN < > Referencia: 11.517/SMD

> Cajas RETEX [ v Enstock |
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> Conectores altavoz DESCRIPCION
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-1 interruptor pulsador- swich

PVB6 EE 300 NS LFS - Interruptor, Push On - Push Off, DPDT, 14 V, 200 mA, Montaje

Superficial (SMD) Tipo de embalaje + Cinta
. 2.266 En stock

2.266 disponibles para entrega el siguiente dia laborable (UK
stock)

Fabricante: € & K COMPONENTS Disponible hasta que se agoten las

Referencia del fabricante:  PVB6 EE 300 NS LFS existencias

Cédigo Farnell: 2438332 V@ hora limite para procesar el pedido el mismo dia

Hoja de datos técnicos: ) (En) 0,995 €

Precio para: Cada (Empaquetado en Cinta Cortada)
Mdltiplo: 1 Minimo: 1

Vea todos los documentos técnicos

Cantidad Precio
I5) Afadir 2 la comparacién Escriba Una Resefia 14+ 0,995 €
5+ 0,963 €
Informacién del producto S 20+ 0,926 €
60 + 0,861 €
") Operacién del Push On - Push Off Tensién Nominal de 14v 200 + 0,769 €
Interruptor: Contacto DC: 600 + 0,715 ¢
") Configuracién de DPDT ") Corriente de Contacto  200mA 2000 + 0,631¢€
Contacto: Max.: 6000 + 0,606 €

") Tensién Nominal de - 7 Terminales de Montaje Superficial (SMD) Solicitar una cotizacién para cantidades mayores

Contacto AC: Conmutacién:
" Rango de Producto: -
O Contidad | 1 m
Afiadir nota Afiadir a favoritos
y modifique los atributos iores para encontrar productos similares. e e e

-Cable

[ Bes — W )\ ) -

Cable unipolar (negro) 100 m Lapp 4510011 - HOSV-K 1X0,5 BK

Sensores de posicién Ir a inicio » Sistemas de conexion » Cables unipolares » Cable unipolar (negro) 100 m Lapp 4510011 - HOSV-K 1X0,5 BK

Sensores de proceso Q zoom

®LAPP GROUP

Sistemas de control

Ethernet industrial

Regulacién de procesos Cable unipolar (negro) 100
—— m Lapp 4510011 - HO5V-K
Mando y sefializacién
1X0,5 BK
Conmutacién industrial Cable unipolar HOSV-K, disefio HAR
Sistemas de proteccién certificado, seccién del conductor: 1 x
0,5 mm?, negro, material aislante: PVC,
Accionadores corriente nominal: 500 V; Contenido del
E—— T e—— paquete: 100m

Armarios / Cajas eléctricas

lluminacién industrial 8,30 EU R

N N més impuestos mds gastos de envio
Sistemas de conexién

Cédigo articulo: 102762
Cables para sensores EAN: 4044773397550

Prolongadores

Disponible inmediatamente
Conectores

Envio el siguiente dia laboradle.
Conectores rectangulares

: 1 Afiadir a la cesta
Cajas de sensores / actuadores

Bornes de paso ° *

ch

Terminales de conexién

Cables / Conductores Haga clic para ampliar la imagen

Cables unipolares
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-Altavoces

amagon»es Electrénica ~ | altavoces spl Libros de

Todos los Hola. Identificate
departamentos ~ Mi Amazon.es Ofertas Chequesregalo Vender Ayuda Cuenta y listas ~

Electrénica  Los mas vendidos ~ Moéviles y telefonia Fotografia y videocdmaras Audio y Hi-fi TV, video y Home Cinema Accesorios GPS Informatic

Electrénica > Electrénica para vehiculos > Electrénica para coche » Audio > Altavoces y subwoofers > Altavoces coaxiales

PAREJA DE ALTAVOCES DIFUSORES BASS FACE SPL4.1 BLANCO
DE 100 MM 10 CM 4" DE 200 WATT RMS Y 400 WATT MAX DE
PREDISPOSICION COCHE SISTEMA A 2 CALLES COAXIALES POR
ALOJAMIENTOS ESTANDARES XES PUERTAS PORTERO ES
TAQUILLAS COCHE

de BASS FACE

Sé el primero en opinar sobre este producto

-
v“
No disponible.

System 2 calles: woofer + tweeter; Cono del woofer en fibras de vidrio entrelazadas; Bobina
del woofer de aluminio a alta temperatura; Bobinas resistentes a temperaturas extremas;
Tweeter de seda orientable de 2,50 cm (1"); Saliente anterior del tweeter: 1,50 ¢cm; Crossover
integrado en el sistema; Potencia rms: 100 watt (singularmente); Potencia max: 200 watt
(singularmente); Potencia rms: 200 watt (a pareja); Potencia max: 400 watt (a pareja)
Respuesta en frecuencia: 80 - 23000 hz; Conos rigidos y resistentes; Sistema de disipacion

B . . . eficiente del calor; Impedancia: 4 ohm; Sensibilidad: 92 db; Didmetro total de los difusores:
Pasa el ratén por encima de la imagen para ampliarla N . . L
10,00 cm (4"); Distancia por el ataque de las vides: 11,50 - 12,50 cm; Didmetro del enorme
imdn: 7,40 cm; Profundidad de montaje: 4,20 cm; Parrillas de montaje incluyeron en la
confeccion
Hilos, vides e instrucciones de montaje incluidas; Cuelga enorme iman: 465 gramos
(singularmente); Cuelga enorme iman: 930 gramos (a pareja); Vendidos a pareja
Los difusores Bass Face spl4.1 es el ideal por los que quieren utilizar el autorradio para
pilotar los altavoces en puerta o sobre el panel del mismo coche con o sin amplificador y
conseguir de mast'!! Los woofer estdn en fibras en vidrio entrelazara de 10,00 cm de
didmatra v de 100 watt rme eada v Inc twester de cada de 7 &GN rm Al tamhién enn

0O 26 uedl

-Adhesivo

L 3 M 94 premier adhesivo promotor de adherencia Rapida potente adhesivo y
V’SBEllA Pegatina Faro Faro Restauracién Kit para Coche Limpio

ATin Ver nombre original del producto en inglés

21 vendidos

Precio:

Oferta: €13’07 y m 13h:49m:13s

&8 Aln més descuentos en la app ~

Envio: Envio gratis a Spain via AliExpress Standard Shipping ~
15-20 dias

Cantidad: - 1 +

Precio total: € 13,07

=

C3 Aadir a mi Lista de Deseos (40 v v

Recibir cupones de vendedor US $1.00 dto. por cada US $99.00 ~

Se aceptan devoluciones si el producto es muy distinto de su descripcion. El
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8.2 Catalogo de productos existentes

Electronics > Portable Audio & Video » Portable Speakers & Docks » Portable Bluetooth Speakers

k1

°
L
-

o | la2 ]|

lhe

el

| o)

Roll over image to zoom in

EMIE

EMIE Solo One 2.0 Channel Wireless Wooden
Bluetooth Speaker with Touch Control + 3.5mm
Audio Plug

Y rss » 52 customer reviews | 10 answered questions

Price: $359.99
Sale: $96.99
You Save: $63.00 (39%)

IBuy 1, get a discount on selected products 7 Applicable Promotion(5)3

Only 9 left in stock - order soon.

This item ships to Spain. Want it Monday, Aug. 28? Order within 23 hrs 16 mins
and choose AmazonGlobal Priority Shipping at checkout. Learn more

Sold by Emie Direct and Fulfilled by Amazon. Gift-wrap available.

Color: Solo One

s i s DT s2399 Q $96.99

$5) sz

Aesthetically pleasing to the eye yet designed to distribute sound perfectly. The
special etching process on the aluminum cover means that each hole is a
precisely 0.2mm making "Solo One" not only artistic and sleek but functional.
Beautiful from every angle. The contemporary shape, flowing lines and unique
design makes the "Solo One" the perfect piece of Speaker Art.

Going back to the beginning when all speakers used thenatural curves of the

cmmn dacinm ba anbaeca mnd cneben macied The cnbecn cadbe daciam cbaes 1.

A > Audioy HiFi > Altavoces > Altavoces inaldmbricos > Altavoz - B&0 PLAY BEOLIT 15, Autonomia 24h, Bluetooth 4.0, Botonera téctil, Color Champagne

=

ITED PDu

B&0 PLAY 4554,!,

Altavoz - B&O PLAY BEOLIT 15,
Autonomia 24h, Bluetooth 4.0, * f“:,',;,;’,fa ;:',,,f:,:

Botonera tactil, Color Champagne
= Tipo de conjunto de altavoces :7.10 superior ! mdlr a camtn

= Potencia RMS (W) : 70 Financialo desde 20.00€/mes en 32 meses. TIN: 17.95%, TAE: 19.50%.
= Color: Color champagne SAU. hasta

Nfj20m
Calcula aqui tu financiacién

Compra sin miedo a equivocarte:

{7} 2aos de garantia M Envio a domicilio

CD 14 dias i6n (tiend: icilio) +info v (ompralo hoy antes de las 18h y recibelo MARANA. + info
 Entrega Inmediata en 2 horas

Q Compra online con garantienda (envios en Peninsula y Baleares)

(| Comparar o Recogida en tienda

 Silo prefieres, recogelo gratis en tu tienda

| Q oisponibilidad en tiendas
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Electronics > Computers & Accessories > Computer Accessories & Peripherals > Audio & Video Accessories » Computer Speakers

Anker

Anker Classic Portable Wireless Bluetooth Speaker,
Powerful Sound with Enhanced Bass, 20 Hour
Battery Life, and Built-in Mic, works with iPhone,
iPad,Nexus, Laptops and More (Black)

Yeirvrrydr 6,182 customer reviews | 487 answered questions

Price: $79:99
Sale: $27_99
You Save: $52.00 (65%)

Buy 1, get a discount on selected products 2 Applicable Promotion(s) ™

CHRRECHE T )

In Stock.
This item does not ship to Spain. Please check other sellers who may ship
s internationally. Learn more
’ Sold by AnkerDirect and Fulfilled by Amazon. Gift-wrap available.
Color: Black
am
Fars

‘ . $27.99 a -- f $27.99

Experience your tunes in high definition and surprising fullness realized through
a4W / 2in driver and bass port — outclassing other similar-sized portable
speakers.

Unrivalled 15 to 20-hour playtime powered by a built-in rechargeable 2100mAh
Li-ion battery.

Automatically connect to the last-connected device when turned on enables
one-step music streaming. Compatible with all Bluetooth-enabled devices (2.1

Click to open expanded view

Energy Sistem 426867 2.1 system 25W Barra de sonido Negro altavoz
portatil

Altavoz Portétil MultiRoom, 25W RMS, AirPlay, Wi-
Fi/Bluetooth 4.0+EDR, 10m, 80dB SNR, SD Card, poede

NOVEDAD USB 2.0, Micro-USB,... + informacién 88’21 € con IVA

Precio unitario con IVA :
Por1 . 94,26 €

Referencia : 533969 Por3 . 88,21 €

> Cantidad : |I

> Color : Negro

O

> Entrega en 48 horas

Qloom [ fIE] =) Imprimir

Afadir a la cesta
L]

0.0 JOUTLET pomroya| —Gormssoomisnseconsas

_)’—0

Detalles producto Productos similares

Altavoz Portatil MultiRoom, 25W RMS, AirPlay, Wi-Fi/Bluetooth 4.0+EDR, 10m, 80dB SNR, SD Card, USB 2.0, Micro-USB, 3.5mm, Li-Po 2050mAh, LED, Negro

Llava eontian la exneriencia multirnom. tu miisica en cualauier sitio
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@ Afiadir a su lista deseada 4|) Avisar si el precio

&5
i
| =

Tli=0

PA.C.O.- FASHION
TECHNOLOGY

€599.00

Color
Light Fir $

Quantity
1

Music can be controlled by a gesture control interface through user’s t

baja @ Mas Opciones Disponibles

CARACTERISTICAS

UE BOOM 2 la locura suplica. Y es culpable. Es

el altavoz inaldmbrico de 360 grados que...»

1 Opinién

En stock

&[T ENVIOS GRATUITOS

Enviosgrahibosparacgmpras
mayores de 50€ se envian
normalmente en 6-9 dias laborables.

315

ADD TO CART

DESCRIPTION

Fashion Technology: P.A.C.O. winner of the prestigious product

PRECIOS COMPETITIVOS
Nos esforzamos para conseguirle los
mejores precios.

G| flv]|e]|+

design reddot award, is an elegant Bluetooth loudspeaker manufac
in concrete and harmonic wood. The concrete body enhances depth o
bass and the harmonic wood gives sound clarity. It is a standing piece

that can be placed on a desk or on any shelf.

(COX, 5 24 e |

Antes: 199.99-€

105.99 €

Total Ahorrado: 94.00 € (47%)

Cantidad: 1

W ANADIR A LA CESTA

éTiene alguna pregunta?

Lleva Tu Altavoz a Todos Lados

- ' Premium Funda Portatil para Logitech UE Boom 2 - Negro +15:99-€ + 15.99 €
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8.2 Manual de instrucciones.

Para un correcto uso del altavoz adquirido habra que conocer el funcionamiento y pasos a
seguir para el encendido y ahogado del mismo.

- Conectar el altavoz por medio del cargado a la corriente, y que el altavoz se encuentra
totalmente descargado. Se debe encender una pequefia luz de color naranja al lado de la
conexion micro USB. Eso significara que el producto se encuentra en periodo de carga.

- Realice una carga completa antes de encender el altavoz.

- Cuando la luz cambie a verde significara que la carga es completa y puede retirar el cable.
- En las cargas proximas se podra utilizar el altavoz durante el proceso de cargado.

- Para encender el altavoz solo debe mantener el boton grande, y el altavoz emitira un sonido

-En los laterales contiguos al boton grande que se encuentra en medio encontramos el botén
de subir volumen a la izquierda y el de bajarlo a la derecha.

-Y en los extremos encontramos encontramos los botones de subir y bajar las distintas
canciones.

- Con pulsar una vez seca el boton grande el dispositivo comenzara a buscar otros dispositivos
bluetooh.

-Cuando esté conectado a otros dispositivos también se podra controlar el volumen y el cambio
de cancion desde el altavoz.

-También encontraremos una conexién auxiliar Jack. Al cual le podremos conectar cualquier
dispositivo que contenga archivos musicales.

-Para apagar el dispositivo solo tendremos que mantener presionado otra vez el boton grande,
y otra vez un caracteristico sonido nos indicara que el dispositivo se ha apagado.
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1.0BJETO Y ALCANCE DEL PLIEGO

El objeto de este informe es disefar un altavoz bluetooth, un accesorio flexible y accesible que
permita ambientar diferentes estancias de la casa como cualquier lugar donde se quiera uno llevar
el producto , pensando en la futura distribucion por una empresa y un grupo de usuarios concreto
al que dirigirse.

En este documento se facilitara una serie de condiciones e informacion de utilidad para el proceso
de fabricacion.
Ante cualquier incongruencia documental prevalece la informacion del primer documento.

El pliego de condiciones que se expone a continuacion regula los requisitos necesarios y sus
clientes para el desarrollo de este proyecto.

El presente documento garantiza, en primer lugar, que el disefiador se encuentra en plenas
condiciones facultativas para desarrollar dicho proyecto, se especifican cada una de las partes y
sus representantes en todo el transcurso de ejecucion del proyecto.

Se especificara también en el presente documento las condiciones técnicas de cada una de las
piezas y de los trabajos a realizar, a si como los materiales y su calidad, los cuidados o
tratamientos especiales y los detalles de control y calidad a tener presentes durante todo el
proceso.

Finalmente, el pliego abarca el conjunto de las diferentes leyes y normas que rigen tanto el disefio
de los altavoces, como los referentes a responsabilidades de las partes implicadas en el proyecto.
Estas leyes daran vigencia a todo el proyecto.




2. NORMAS DE CARACTER GENERAL

Para nuestro caso especifico encontramos las siguientes normas (que ya mencionamos en el
primer documento):

- La normativa vigente que afecta al disefio es la norma “UNE-EN 60065. 2015”, referente a
“Aparatos de audio, video y aparatos electrénicos analogos. Requisitos de seguridad”

Tras una exhaustiva busqueda hemos encontrado normativa y medidas de prevencion que afectan
directamente a aparatos de reproduccién de musica.

- Directiva 2001/95/CE del Parlamento europeo y del Consejo , de 3 de diciembre de 2001,
Relativa a la seguridad general de los productos (DO L 11 de 15.1.2002, p. 4)

- Ley 37/2003, de 17 de noviembre, del Ruido (BOE n° 276 de 18/11/2003).

- Directiva 2003/10/CE del parlamento europeo y del Consejo del 6 de febrero de 2003 sobre
disposiciones minimas de seguridad y de salud relativas a la exposicién de los trabajadores a los
riesgos derivados de los agentes fisicos (ruido) (DOUE L 42/38 de 15/2/2003)

- Real Decreto 286/2006 de 10 de marzo sobre la proteccion de la salud y la seguridad de los
trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicion al ruido (BOE n° 60 de 11/03/2006).

- Decision de la Comision, de 23 de junio de 2009, sobre los requisitos de seguridad que deben
cumplir las normas europeas para reproductores de musica personales de conformidad con la
Directiva 2001/95/CE del parlamento Europeo y del Consejo (2009/490/CE).

- Dictamen de 13 de octubre de 2008 publicado en
http://ec.europa.eu/health/ph_risk/committees/04 scenihr/docs/scenihr o 0 18.pdf

- Norma 600065:2002/A12:2011, “Aparatos de audio, video y aparatos electronicos analogos.
Requisitos de seguridad”.

- Norma EN 60950-1:2006/A12:2011, “Equipos de tecnologia de informacion. Seguridad parte 1:
Requisitos generales”.

- Decision de ejecucion de la Comision de 13 de enero de 2012 sobre la conformidad norma
600065:2002/A12:2011, “Aparatos de audio, video y aparatos electronicos analogos. Requisitos de

seguridad”, y de la norma EN 60950-1:2006/A12:2011, “Equipos de tecnologia de informacion.
Seguridad parte 1: Requisitos generales” con la obligacion general de seguridad establecida en la
directiva 2001/95/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, y sobre la publicacién de las
referencias de estas normas en el Diario Oficial de las Union Europea (2012/29/UE).

En relacion con la aplicacién de uso de materiales en elementos eléctricos, la normativa es la
siguiente

- Real Decreto 219/2013, de 22 de marzo, sobre restricciones a la utilizaciéon de determinadas
sustancias peligrosas en aparatos eléctricos y electronicos.




3. CONDICIONES TECNICAS

3.1. Condiciones técnicas y condiciones de suministros de los materiales.

- Las empresas encargadas de los suministros de los materiales deben estar reconocidas

legalmente, no incursas en proceso de quiebra.

- Deben garantizar el cumplimiento de los plazos previstos en funcién de los establecido
previamente, y las condiciones 6ptimas del estado de sus productos y transporte de los mismos.

A continuacion encontramos una tabla en la que se diferencian los productos subcontratados de
los productos que solo es necesaria la obtencion de materia prima, ya que se trata de piezas

disefadas:

Productos subcontratados
Receptor audio Bluethow-amplificador
Conector Jack hembra
Cargador lipo
Convertidor dc - dc aislado
Pulsador
Interruptor pulsado
Cable
Altavoces
Adhesivo

Piezas disehadas
Pieza central
Pieza intermedia
Embellecedor
Rejilla protectora
Boton grande
Boton pequefio

3.1.1. Productos subcontratados

- Receptor audio Bluethow-amplificador

Receptor audio Bluethow-amplificador: TDA7492P

Especificaciones
-Tensién de alimentacion: DC 8-25V
-Interfaz de energia: 2.1

-De toma de corriente de audio: Bluetooth receptor V4.0




-Salida de Audio:

T-erminales de potencia de salida: Ahadir pie de salida Pre-5532

-Aplicable impedancia: 4/6/8/16 ohmios

-NUumero de canales: 2

-Estéreo de dos canales tamafio de tablero del PWB: 82 * 50mm/1.97 * 3.23 en
peso: 37 1,3 gr

Caracteristicas

calidad de sonido es muy buena usando este médulo.

mejorado version con entrada proteccion reversa de la energia. compatibilidad de software alta de
usando CSR8635 Bluetooth chip, Bluetooth V4.0.

después de energia encendido, automaticamente en modo de emparejamiento de busqueda el
nombre: SANWU Audio.

con 5 botones para el ajuste, operacién conveniente y facil.

aplicable impedancia: 4/6/8/16 ohmios (8 ohmios es el mejor).

-Conector Jack hembra

15.154/3 CONECTOR JACK HEMBRA 3.5mm CHASIS STEREO

Caracteristicas
Conector jack hembra de 3.5mm estéreo para fijacion chasis a rosca.

-Cargador lipo
C0006 envio libre 10 unids TP4056 1A Lipo Bateria Carga de la Junta cargador de bateria de

litio Médulo DIY MICRO Puerto USB Micréfono




Especificaciones

-Médulo de carga de carga Lineal.

-Actual-1a ajustable.

-Carga de precision 1.5%.

-Voltaje de entrada de 4.5 V-5.5 V.

-Tension de carga completa de 4.2 V.

-Indicador Led rojo esta cargando azul se carga por completo.
-Entrada de interfaz MICRO.

-Temperatura de trabajo de-10 a + 85.

-Polaridad invertida-NO. MICRO

- Convertidor dc - dc aislado

Convertidor dc - dc aislado 1W, Salida 12V dc, Maximum of 83mA, Maximum of 4%,
Maximum of 1.2%

Especificaciones

-Amplio rango de temperaturas de carga completa: -40 °C a 85 °C.
-Salida simple aislada.

-Encapsulado y configuracion estandar de la industria.
-Aislamiento galvanico.

Caracteristicas

La serie CRE de Murata consta de convertidores dc/dc aislados econémicos, que llevan
encapsulado y configuracién estandar de la industria. La serie CRE es una excelente eleccion para
la integracién en una gran variedad de aplicaciones gracias a la configuracion estandar y a las
tensiones de salida disponibles. La serie puede ofrecer una solucién para instalaciones en carril
negativo donde solo existen carriles positivos, gracias al uso del aislamiento galvanico.




-Pulsadores

PULS.MEMBRANA EN SMD 4.5X4.5

Especificaciones

Carga 12 VDC /50 Ma

Vida 100.000 maniobras maximo
Fuerza de maniobra 130 g

Resistencia de contacto maxima 30 MQ

Carrera 0'3 mm

Caracteristicas
Pulsador membrana soldadura SMD.Bajo demanda se pueden suministrar diferentes tipos de
pulsador de membrana montados en banda.

-Interruptor pulsador

PVB6 EE 300 NS LFS - Interruptor, Push On - Push Off, DPDT, 14 V, 200 mA, Montaje Superficial
(SMD)
Especificaciones
The PVB6 EE 300 NS LFS is a low profile SMT Pushbutton Switch with non-shorting switching
mode. This switch has 3N of operating force and silver plated contacts.

-Compact Design

-DPDT Contact Configuration
-Adapted for Medium Power Applications

-SMD Soldering Process
-<=150mR Contact Resistance




-Cable

Cable unipolar (negro) 100 m Lapp 4510011 - HO5V-K 1X0,5 BK

Caracteristicas
Cable unipolar HO5V-K, disefio HAR certificado, seccion del conductor: 1 x 0,5 mm?, negro,
material aislante: PVC, corriente nominal: 500 V; Contenido del paquete: 100 m

El cable unipolar negro 4510011 - HO5V-K 1X0,5 BK de Lapp Group esta certificado segin HAR y
es ideal para el cableado de maquinas y armarios de distribucion. La seccién del cable unipolar de
un solo conductor es de 0,5 mm?. Se entrega en una practica caja de cartén con 100 metros

-Altavoces

PAREJA DE ALTAVOCES DIFUSORES BASS FACE SPL4.1 BLANCO DE 100 MM 10 CM 4" DE
200 WATT RMS Y 400 WATT MAX DE PREDISPOSICION COCHE SISTEMA A 2 CALLES
COAXIALES POR ALOJAMIENTOS ESTANDARES XES PUERTAS PORTERO ES TAQUILLAS
COCHE

Caracteristicas
- System 2 calles: woofer + tweeter; Cono del woofer en fibras de vidrio entrelazadas; Bobina del
woofer de aluminio a alta temperatura; Bobinas resistentes a temperaturas extremas; Tweeter de




seda orientable de 2,50 cm (1"); Saliente anterior del tweeter: 1,50 cm; Crossover integrado en el
sistema; Potencia rms: 100 watt (singularmente); Potencia max: 200 watt (singularmente); Potencia
rms: 200 watt (a pareja); Potencia max: 400 watt (a pareja)

- Respuesta en frecuencia: 80 - 23000 hz; Conos rigidos y resistentes; Sistema de disipacién
eficiente del calor; Impedancia: 4 ohm; Sensibilidad: 92 db; Diametro total de los difusores: 10,00
cm (4"); Distancia por el ataque de las vides: 11,50 - 12,50 cm; Diametro del enorme iman: 7,40
cm; Profundidad de montaje: 4,20 cm; Parrillas de montaje incluyeron en la confeccion

- Hilos, vides e instrucciones de montaje incluidas; Cuelga enorme iman: 465 gramos
(singularmente); Cuelga enorme iman: 930 gramos (a pareja); Vendidos a pareja

- Los difusores Bass Face spl4.1 es el ideal por los que quieren utilizar el autorradio para pilotar los
altavoces en puerta o sobre el panel del mismo coche con o sin amplificador y conseguir de mas!'!!
Los woofer estan en fibras en vidrio entrelazara de 10,00 cm de diametro y de 100 watt rms cada y
los tweeter de seda de 2,50 cm que también son orientables para el mas buen resultado. El
producto y' de veras bien hecho y toca muy bien

-Por fin la caja también incluye las parrillas de proteccion que pueden ser también removidas
dando un look mas agresivo a los difusores. Un éptimo producto por quién no quiere gastar mucho
y no solicita prestaciones extremas pero desea mejorar el ya' existente sistema. Estas cajas
pueden ser amplificadas por un tradicional amplificador a 2 canales en clase ab. Para evitar dafios
irreparables a las cajas, no superes las potencias aconsejaran por la casa

Especificaciones

-Marca BASS FACE
-Referencia del fabricante 2100CAR

-Numero de producto 2100CAR
-Pantalla a color No

-Pilas / baterias incluidas No

-Pilas / baterias necesarias No
-Incluye bateria recargable No
-Adhesivo

N

3 M 94 premier adhesivo promotor de adherencia Rapida potente adhesivo y Pegatina Faro Faro
Restauracion Kit para Coche Limpio

Caracteristicas

El Visbella Faro Restauracion kit proporciona una limpieza profunda para amarillenta, faros de
niebla con el uso de una especialmente desighed pasta de pulir y proteccion UV adhesivo.




Ayuda a restaurar el plastico transparente mediante la eliminacion de neblina y decoloracion.
proporciona una limpieza profunda para amarillenta, nublé faros con el uso de un disefio especial
polaco y sellador.

mejora la visibilidad y la seguridad.

un kit esta disefiado para restaurar dos lentes de los faros.

este kit de bajo costo cruciales ahorra cientos de ddlares y restaura la visibilidad nocturna mediante
la restauracion de sus propias lentes.

facil, proceso de $ number pasos requiere tan poco como una hora para eliminar arafiazos y
restaurar nublado, opaco lentes.

Proceso

Proteger la zona de alrededor con cinta adhesiva

utilizando la botella de spray (PASO 1), aplique suficiente lubricante a la superficie de la lente antes
de lijar.

Usar guantes adjuntos, utilizando tres sémola (P400, P800, P1000) disco de lijado ordenada para
lijar el amarillamiento y superficie defectos de la lente. reemplace con un nuevo disco de lijado si
necesita y continuar lijar hasta que la capa amarilla completamente eliminado. lubricante en
aerosol a la superficie si se vuelve seca mientras lijado.

Distribuir un poco de pasta de pulir (PASO 2) en el pafio de limpieza para pulir el resto de
arafiazos. cuando la tela se seca, continuar afiadiendo un poco de pasta de pulir hasta que los
arafiazos de arena se han eliminado y la lente es

claro.

Retire la cinta adhesiva y pafio de limpieza limpie la lente del faro con adjunto. el uso de Pasta de
Proteccién UV (PASO 3) para pulir y prevenir el dafio UV.

Precauciones
Evitar el contacto visual. no se deje la piel o la ropa.
Evitar la inhalacién de los vapores. utilizar sélo con ventilacion adecuada.

no ingerir.
Lavese bien después de manipular. cerrar el envase después de cada uso.

Almacenamiento

Productos deberan ser perfectamente almacenados en un lugar fresco, lugar seco en envases sin
abrir a una temperatura entre 8-28 grados ¢ (46 a 82F) a menos que si no etiquetados
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3.1.2. Materias primas

Polipropileno (pieza central, pieza intermedia, botones)

Proveedor
- Criimpla
Tipo

- PP isostatico
Definicion

La distribucion regular de los grupos metilo le otorga una alta cristalinidad entre 70 y 85%, gran
resistencia mecanica y gran tenacidad. Es el tipo mas utilizado hoy dia en inyeccion de piezas
(tapa-roscas, juguetes, contenedores, etc.) y en extrusion de pelicula plana para fabricar rafia o
como papel de envoltura, sustituto del celofan.

Propiedades

- Menor densidad: el PP tiene un peso especifico entre 0,9 g/cm3y 0,91 g/cm3, mientras
que el peso especifico del PEBD (polietileno de baja densidad) oscila entre 0,915 y
0,935, y el del PEAD (polietileno de alta densidad) entre 0,9 y 0,97 (en g/cm3)

- Temperatura de reblandecimiento mas alta

- Gran resistencia al stress cracking

- Mayor tendencia a ser oxidado (problema normalmente resuelto mediante la adicién
de antioxidantes)
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Propiedades mecanicas

Maodulo

traccion (MPa)

Resistencia al

elastico en traccion (GPa)

Alargamiento de rotura
en traccion (%)
Carga de rotura en

Moédulo de flexiéon (GPa)

impacto Charpy (kJ/m?)

Dureza Shore D

PP homopolimero

1,1a1,6

100 a 600
31a42

1,19a 1,75

4 a20

72a74

PP copolimero

0,7a1,4

450 a 900
28 a 38

0,42 a 1,40

9a40

67a73

Comentarios

Junto al polietileno,
una de las mas altas
de todos los
termoplasticos

El PP copolimero
posee la mayor
resistencia al impacto
de todos los
termoplasticos

Mas duro que el
polietileno pero
menos que

el poliestireno o

el PET

Propiedades térmicas

Temperatura de
fusion (°C)
Temperatura
maxima de uso
continuo (°C)
Temperatura de
transicion vitrea (°C)

PP homopolimero | PP copolimero
160 a 170 130 a 168
100 100
-10 -20

Comentarios

Superior a la del polietileno

Superior al poliestireno, al LDPE y al
PVC pero inferior al HDPE, al PET y a los
"plasticos de ingenieria"
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Roble europeo (embellecedor)

Proveedor

- Majofesa
Tablero macizo

- 225x130 cm
- Grosor: 4 cm

Denominacion

- Denominacion cientifica:: Quercus robur L; Q. petreae (Matts) Liebl
- Espanola: : Roble Europeo

Descripciéon de Roble Europeo

- Albura: Amarillo claro

- Duramen: Marrén amarillento a marrén

- Fibra: Recta

- Grano: Medio

- Defectos caracteristicos: Nudos pequefios

Impregnabilidad

- Albura: Impregnable
- Duramen: No impregnable

Mecanizacién

- Aserrado: Sin problemas ,salvo la dureza
- Secado: Lento
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- Riesgo de colapso y cementado
- Cepillado: : Las propias de su dureza
- Encolado: : Problemas con colas alcalinas y colas acidas

- Clavado y atornillado: Facil salvo las dificultades que presenta su dureza

- Acabado: Riesgo de reaccién con productos acidos

Procedencia

- Europa

Propiedades fisicas

- Densidad aparente al 12% de humedad 0,77 kg/m3
- Madera pesada.

Estabilidad dimensional

- Coeficiente de contraccion volumétrico 0,48 % madera muy estable
- Relacion entre contracciones 1,85% sin tendencia a atejar
- Dureza (Chalais-Meudon) 5,8 madera semidura

Propiedades mecanicas

- Resistencia a flexion estatica: 1070 kg/cm?2

- Moddulo de elasticidad: 115.000 kg/cm2

- Resistencia a la compresion: 580 Kg/cm2

- Resistencia a la traccion paralela 1070 Kg/cm2

Durabilidad

- Hongos: Durable.
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3.2. Condiciones técnicas de fabricacion y montaje

Las piezas que se van a fabricar son las piezas que han requerido un disefio previo. Por lo tanto
nos encontramos con las siguientes:

- Pieza central

- Pieza intermedia

- Embellecedor

- Botén grande

- Botén pequefo
En el caso de la Pieza lateral, Pieza intermedia, Botén grande, Boton pequefio el método de
fabricacion sera la inyeccién de plastico. De todas estas se realizara otro método de fabricacion
distinto en la pieza central, ya que contiene 5 perforaciones donde van alojados los botones. Estas
perforaciones seran realizadas por una maquina de control numérico (Router CNC).
En el caso del embellecedor el método de fabricacion sera el control numérico (Router CNC).

Primer proceso sera ir fijando los elementos que componen el sistema eléctrico a la pieza central, y
realizar las uniones eléctricas pertinentes.

Para el posterior montaje de las piezas sera necesario encajar y adhesiva las piezas entre si
(proceso explicado en el apartado “Adhesivo” del punto 3.1.1.).

Entre tanto se atornillaran los altavoces y se protegeran con el embellecedor.

A continuacion se explican los dos procesos utilizados para el corte de la madera:
-Inyeccién de plastico

En ingenieria, el moldeo por inyeccion es un proceso semicontinuo que consiste en inyectar un
polimero en estado fundido (o ahulado) en un molde cerrado a presion y frio, a través de un orificio

pequeno llamado compuerta.
Dosificador Jﬁ’. #T\'
::::::lda :u::lo 13 Grénulos
// )
O] |

/ Cilindro/
Calentadores hidréulico

Y termopares

Engranes

Disefo genérico de la unidad de inyeccién

En ese molde el material se solidifica, comenzando a cristalizar en polimeros semicristalinos. La
pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y sacar de la cavidad la pieza moldeada.

El moldeo por inyeccion es una técnica muy popular para la fabricacion de articulos muy diferentes.
La popularidad de este método se explica con la versatilidad de piezas que pueden fabricarse, la
rapidez de fabricacion, el diseiio escalable desde procesos de prototipos rapidos, altos niveles de
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produccion y bajos costos, alta o baja automatizacién segun el costo de la pieza, geometrias muy
complicadas que serian imposibles por otras técnicas, las piezas moldeadas requieren muy poco o
nulo acabado pues son terminadas con la rugosidad de superficie deseada, color y transparencia u
opacidad, buena tolerancia dimensional de piezas moldeadas con o sin insertos y con diferentes
colores.

El principio del moldeo

El moldeo por inyeccion es una de las tecnologias de procesamiento de plastico mas famosas, ya
que representa un modo relativamente simple de fabricar componentes con formas geométricas de
alta complejidad. Para ello se necesita una maquina de inyeccion que incluya un molde. En este
ultimo, se fabrica una cavidad cuya forma y tamano son idénticos a las de la pieza que se desea
obtener. La cavidad se llena con plastico fundido, el cual se solidifica, manteniendo la forma
moldeada.

La unidad de inyeccion

La funcion principal de la unidad de inyeccién es la de fundir, mezclar e inyectar el polimero. Para
lograr esto se utilizan husillos de diferentes caracteristicas segun el polimero que se desea fundir.
El estudio del proceso de fusion de un polimero en la unidad de inyeccion debe considerar tres
condiciones termodinamicas:

- Las temperaturas de procesamiento del polimero.
- La capacidad calorifica del polimero Cp [cal/g °C].
- El calor latente de fusion, si el polimero es semicristalino.

El proceso de fusion involucra un incremento en el calor del polimero, que resulta del aumento de
temperatura y de la friccion entre el barril y el husillo. La friccion y esfuerzos cortantes son basicos
para una fusion eficiente, dado que los polimeros no son buenos conductores de calor. Un
incremento en temperatura disminuye la viscosidad del polimero fundido; lo mismo sucede al
incrementar la velocidad de corte. Por ello ambos parametros deben ser ajustados durante el
proceso. Existen, ademas, metales estandares para cada polimero con el fin de evitar la corrosion
o degradacion. Con algunas excepciones —como el PVC—, la mayoria de los plasticos pueden
utilizarse en las mismas maquinas.
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La unidad de inyeccién es en origen una maquina de extrusion con un solo husillo, teniendo el
barril calentadores y sensores para mantener una temperatura programada constante. La
profundidad entre el canal y el husillo disminuye gradual (o drasticamente, en aplicaciones
especiales) desde la zona de alimentacion hasta la zona de dosificacion. De esta manera, la
presion en el barril aumenta gradualmente.El esfuerzo mecanico, de corte y la compresion afiaden
calor al sistema y funden el polimero mas eficientemente que si hubiera unicamente calor, siendo
ésta la razon fundamental por la cual se utiliza un husillo y no una autoclave para obtener el
fundido.

Una diferencia sustancial con respecto al proceso de extrusion es la existencia de una parte extra
llamada camara de reserva. Es alli donde se acumula el polimero fundido para ser inyectado. Esta
camara actua como la de un pistdn; toda la unidad se comporta como el émbolo que empuja el
material. Debido a esto, una parte del husillo termina por subutilizarse, por lo que se recomiendan
cafiones largos para procesos de mezclado eficiente. Tanto en inyeccion como en extrusion se
deben tomar en cuenta las relaciones de PvT (Presion, volumen, temperatura), que ayudan a
entender como se comporta un polimero al fundir.

Ciclo de moldeo

En el ciclo de moldeo se distinguen 6 pasos principales (aunque algunos autores llegan a distinguir
hasta 9 pasos):

1. Molde cerrado y vacio. La unidad de inyeccién carga material y se llena de polimero fundido.

2. Se inyecta el polimero abriéndose la valvula y, con el husillo que actia como un pistén, se hace
pasar el material a través de la boquilla hacia las cavidades del molde.

3. La presion se mantiene constante para lograr que la pieza tenga las dimensiones adecuadas,
pues al enfriarse tiende a contraerse.

4. La presion se elimina. La valvula se cierra y el husillo gira para cargar material; al girar también
retrocede.

5. La pieza en el molde termina de enfriarse (este tiempo es el mas caro pues es largo e
interrumpe el proceso continuo), la prensa libera la presion y el molde se abre; las barras expulsan
la parte moldeada fuera de la cavidad.

6. La unidad de cierre vuelve a cerrar el molde y el ciclo puede reiniciarse.

Llenado Empacamiento Reduccion de presion en Encogimiento
De molde Manutencion de la presion la cavidad
P
[Mpa]
t
Punto de Cambio a Punto de sellado [seg]
Llenado control por presion
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-Router CNC

El Router CNC funciona con una maquina de fresado equipada con motores en cada uno de sus
ejes que son controlados por una computadora mediante un CNC (Control Numérico
Computarizado). Es un proceso de desbaste mediante una broca que gira para cortar el material y

darle forma a la pieza.

Esta es una maquina de corte o grabado, que trabaja con una herramienta de fresado o broca que
puede tallar con precision y exactitud los materiales en tres o0 mas dimensiones a la vez.

Gracias al respaldo y manejo del cabezal por computadora (control numérico), el Router CNC,
puede no sélo trabajar piezas de madera o plasticos sino que puede producir piezas complejas de
artesania fina, asi como suministros ortopédicos altamente valorados.

Funcionamiento

El Router CNC sigue las lineas de los vectores. Dado que cada broca tiene un diametro diferente,
se debe especificar como desea que la maquina interprete sus vectores. Hay cuatro opciones:
corte del interior, del exterior, sobre el vector y corte del relleno.

- Corte del interior: el borde de la broca tocara el borde de una vector cerrado desde el interior.
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- Corte del exterior: el borde de la broca tocara el borde de una vector cerrado desde el exterior.
- Corte sobre el vector: el centro de la broca sigue el vector.
- Corte del relleno: la broca devastara por completo el interior de una forma cerrada.

Dado que el Router CNC tiene un eje Z, se puede especificar la profundidad que desea cortar,
devastar o grabar sobre el material.

000 ®

interior exterior sobre el vector relleno

El Router CNC también puede fresar modelos de tres dimensiones. Para que esto suceda, el
archivo de 3D se debe ejecutar a través del software que lo convierte en un conjunto de
instrucciones para el corte. Esto lo hace mediante el analisis de la topologia del modelo y la
proyeccién de una rejilla sobre el mismo. Al cortar, la broca sigue estas lineas de la cuadricula (la
distancia entre las lineas de divisidon se puede controlar, pero se basa principalmente en el ancho
de la punta de la misma broca). Un diagrama de base para el analisis de un modelo 3D a lo largo

de un eje:
—
R Yo

érea de corte
in

- A

resultado de corte
con la Router

Es importante tener en cuenta que la broca sélo es capaz de moverse arriba y abajo y derecha e izquierda,
no gira. Esto significa que no es posible socavar. A continuacion le mostramos una ilustracidon para
ejemplificar lo anterior:

Especificaciones CNC

Motor italiano de velocidad variable

Movimiento y posicionamiento de alta velocidad Area Util de trabajo de
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4. DESCRIPCION DE LA FASE DE MONTAJE

En el siguiente punto se describe todos los pasos que debe seguir un operario para completar
correctamente el montaje del altavoz. Se deben seguir uno tras otro ya que si se saltase o
adelantase alguno de los pasos el montaje no podria completarse.

1° el primer paso es fijar el Jack hembra y la conexion del micro usb, este montaje se realiza en la
pieza central.

2° Se fijaran los pulsadores a la pieza en la que van a ir alojados los botones.

3° Introducimos la pieza de los botones por la ranura que se encuentra en el interior de la pieza
central. Con un poco de adhesivo en las ranuras fijaremos la pieza de los botones a la central.

4° Se introducira la bateria y la placa base y las fijaremos también con adhesivo, este se pone
como suplemento ya los soportes que se encuentran dentro fijan en un inicio las piezas.

5° Una vez ya tenemos todos los elementos eléctricos fijados a la pieza central los conectamos
entre si por medio de cable.

6° Por otro lado colocamos los altavoces en las piezas intermedias y haciendo coincidir los bordes
de la pieza central y la intermedia los anclamos entre si. Por una parte introduciremos los salientes
de la pieza intermedia en las ranuras de la pieza centra. En las ranuras se habra colocado
previamente adhesivo para que quede totalmente fijado. Por otro lado al fijar el altavoz, los mismos
tornillos fijan las dos piezas.

7° Por ultimo repitiendo el paso anterior fijaremos los embellecedores de madera las piezas
intermedias.
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0. INTRODUCCION

En este informe se realizara el presupuesto del proceso de fabricacién del altavoz. Para ello, se
obtendra en primer lugar el coste de los materiales. Ademas habra que afiadir el gasto de los
diferentes productos subcontratados necesarios para realizar el altavoz al completo.

El método de fabricacion que ha sido seleccionado ha sido la inyeccion de plastico y el router
CNC, por lo tanto para realizar el presupuesto se ha estimado un volumen de fabricacién de
100000 altavoces al afo.

En segundo lugar se atendera a la mano de obra, teniendo en cuenta a qué horas se trabaja en
la fabrica y el tipo de trabajador al que se paga en funcién de su ocupacién en el proceso de
trabajo. En nuestro caso, la fabrica producira solo durante horario matinal y vespertino, por lo
que no hay sueldos extra por la tasa nocturna.

Por ultimo, se realizara una estimacién del coste de montaje del producto. Teniendo en cuenta
las diferentes acciones necesarias para ensamblar cada pieza, determinando el tiempo y que
tipo de operario realiza cada accién.

El sumatorio de todos los costes finales de cada pieza, asi como del montaje, nos
proporcionara un valor final, que se corresponde con el coste de fabricacion final del altavoz.




1. CUADROS
1.1 PIEZA CENTRAL

1.1.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

- POLIPROPILENO
Caracteristicas del material contratado:

- Apariencia: Granulo

- Densidad: 1,43 g/cm3

- MFR: 14 g/ 10min

- Resistencia ala traccion en el rendimiento: 22 MPa
- Alargamiento a larotura: 340%

- Resilencia: 37 J/M

Caracteristicas de suministro

- Precio: 580€/t
- Cantidad minima: 10 toneladas
- Términos comerciales: FOB, CFR, CIF

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Criimpla

- Origen: Valencia, Espaia

- Embalaje: Bolsas 50kg

Subtotal 1:0,005 €/pieza

PRODUCTO SUBCONTRATADO
Suubtotal 2: 0€
TOTAL PARCIAL 1: 0,005 €/pieza

1.1.2 Coste molde de inyeccion por pieza

Tras realizar una busqueda muy completa comparando costes, dimensiones, materiales, en
piezas de inyeccion en bases de datos de distintas empresas del sector. Y refutando esto con
expertos del sector se estima que el precio de fabricacion del molde de dicha pieza oscilaria
entre 30000€ y 40000€.

En la fabricacion de piezas por el método de inyeccidn el coste mas elevado es la fabricacion
del molde ya que influyen distintos procesos que encarecen el molde.

- Disefio del molde.

- Materiales.

- Mecanizado.

- Tratamientos térmicos.

- Montaje y ajuste del molde.

Subtotal 0,35 x4moldes = 1,4€




TOTAL PARCIAL 2: 1,4 €/pieza

1.1.3 Coste de inyeccion
Para poder calcular el coste de la inyeccidon haremos una estimacion del nimero de piezas a
fabricar al afio. También necesitaremos el peso de la pieza y la colada y precio del material.

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Namero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 40 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 67,2 cm3

- Volumen aproximado de la colada: 3,50 cm3

- Densidad del PP: 1,43 g/cm3

- Precio del PP: 3,10 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

* Peso de la pieza + la colada: 67,2 x 1,43 + 3,50 x 1,43 = 101,1 gramos

» Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 101,1 gramos x
100.000 piezas = 10.110.000 gramos = 10.110 Kag.

* Inversion necesaria solo en material plastico= 10.110 Kg x 3,10 €/Kg =
31.341 euros.

» Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 40 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 4.000.000 segundos = 1.112 horas

» Coste de fabricacion de las 100.000 sin el coste del material: 1.112 horas
x 30 euros/hora = 33.360 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
31.341 euros + 33.360 euros = 64.701 Euros

Coste unitario: 64701/ 100000 piezas = 0,64701 € / pieza

TOTAL PARCIAL 3: 0,64701 €/ pieza

1.1.4 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

En el proceso de inyeccion de plasticos se realizan turnos de 8 horas a una tasa horaria media
de 10€/h. Se lealizan diferentes acciones.

- Cargar el programa de inyeccién segun la pieza.
- Montar el molde

- Cargar la tolva de material

- Quitar rebabas y sobrantes

- Criba de piezas aptas o no

- Almacenaje de las piezas

Como el proceso estimado de la maquina es 40 segundso/ciclo y un operario realiza una
jornada de 8 horas de las cuales 2 horas aproximadamente la maquina no esta en
funcionamiento porque se necesita realizar otras funciones.




Subtotal1: 7,25 €

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
Subtotal 2: 0 €
TOTAL PARCIAL 4: 7,6 €/pieza

COSTE DE FABRICACION: TP1+TP2+ TP3+ TP4 = 8,4 €/pieza




1.2 PIEZA INTERMEDIA

1.2.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

- POLIPROPILENO
Caracteristicas del material contratado:

- Apariencia: Granulo

- Densidad: 1,43 g/cm3

- MFR: 14 g/ 10min

- Resistencia ala traccion en el rendimiento: 22 MPa
- Alargamiento a larotura: 340%

- Resilencia: 37 J/M

Caracteristicas de suministro

- Precio: 580€/t
- Cantidad minima: 10 toneladas
- Términos comerciales: FOB, CFR, CIF

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Criimpla

- Origen: Valencia, Espaiia

- Embalaje: Bolsas 50kg

Subtotal 1:0,004 €/g
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Suubtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 1: 0,004 €/pieza

1.2.2 Coste molde de inyeccion por pieza

Tras realizar una busqueda muy completa comparando costes, dimensiones, materiales, en
piezas de inyeccion en bases de datos de distintas empresas del sector. Y refutando esto con
expertos del sector se estima que el precio de fabricacion del molde de dicha pieza oscilaria
entre 30000€ y 40000€.

En la fabricacion de piezas por el método de inyeccidn el coste mas elevado es la fabricacion
del molde ya que influyen distintos procesos que encarecen el molde.

- Disefio del molde.

- Materiales.

- Mecanizado.

- Tratamientos térmicos.

- Montaje y ajuste del molde.




Subtotal 0,35 x4moldes = 1,4€

TOTAL PARCIAL 2: 1,4 €/pieza

1.2.3 Coste de inyeccion
Para poder calcular el coste de la inyeccidon haremos una estimacion del numero de piezas a
fabricar al afio. También necesitaremos el peso de la pieza y la colada y precio del material.

- Namero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Namero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 40 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 58,2 cm3

- Volumen aproximado de la colada: 3,50 cm3

- Densidad del PP: 1,43 g/cm3

- Precio del PP: 3,10 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

* Peso de la pieza + la colada: 58,2 x 1,43 + 3,50 x 1,43 = 90,1 gramos

» Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 101,1 gramos x
100.000 piezas = 10.110.000 gramos = 9.110 Kg.

* Inversion necesaria solo en material plastico= 9.110 Kg x 3,10 €/Kg =
31.341 euros.

» Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 40 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 4.000.000 segundos = 1.112 horas

» Coste de fabricacion de las 100.000 sin el coste del material: 1.112 horas
x 30 euros/hora = 33.360 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
31.341 euros + 33.360 euros = 64.701 Euros

Coste unitario: 64701/ 100000 piezas = 0,54701 € / pieza

TOTAL PARCIAL 3: 0,54701 €/ pieza

1.2.4 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

En el proceso de inyeccion de plasticos se realizan turnos de 8 horas a una tasa horaria media
de 10€/h. Se lealizan diferentes acciones.

- Cargar el programa de inyeccién segun la pieza.
- Montar el molde

- Cargar la tolva de material

- Quitar rebabas y sobrantes

- Criba de piezas aptas o no

- Almacenaje de las piezas




Como el proceso estimado de la maquina es 40 segundso/ciclo y un operario realiza una
jornada de 8 horas de las cuales 2 horas aproximadamente la maquina no esta en
funcionamiento porque se necesita realizar otras funciones.

Subtotal1: 7,25 €

OPERACIONES SUBCONTRATADAS

Subtotal 2: 0 €

TOTAL PARCIAL 4: 7,8 €/pieza
COSTE DE FABRICACION: TP1+TP2+ TP3+ TP4 = 8,6 €/pieza




1.3 BOTON GRANDE

1.3.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

- POLIPROPILENO
Caracteristicas del material contratado:

- Apariencia: Granulo

- Densidad: 1,43 g/cm3

- MFR: 14 g/ 10min

- Resistencia ala traccion en el rendimiento: 22 MPa
- Alargamiento a larotura: 340%

- Resilencia: 37 J/M

Caracteristicas de suministro

- Precio: 580€/t
- Cantidad minima: 10 toneladas
- Términos comerciales: FOB, CFR, CIF

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Criimpla

- Origen: Valencia, Espaiia

- Embalaje: Bolsas 50kg

Subtotal 1:0,003 €/g
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Suubtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 1: 0,003 €/pieza

1.3.2 Coste molde de inyeccion por pieza

Tras realizar una busqueda muy completa comparando costes, dimensiones, materiales, en
piezas de inyeccion en bases de datos de distintas empresas del sector. Y refutando esto con
expertos del sector se estima que el precio de fabricacion del molde de dicha pieza oscilaria
entre 30000€ y 40000€.

En la fabricacion de piezas por el método de inyeccidn el coste mas elevado es la fabricacion
del molde ya que influyen distintos procesos que encarecen el molde.

- Disefio del molde.

- Materiales.

- Mecanizado.

- Tratamientos térmicos.

- Montaje y ajuste del molde.

Subtotal 0,35 x4moldes = 1,4€
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TOTAL PARCIAL 2: 1,4 €/pieza

1.3.3 Coste de inyeccion
Para poder calcular el coste de la inyeccidon haremos una estimacion del nimero de piezas a
fabricar al afio. También necesitaremos el peso de la pieza y la colada y precio del material.

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Namero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 40 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 30,2 cm3

- Volumen aproximado de la colada: 3,50 cm3

- Densidad del PP: 1,43 g/cm3

- Precio del PP: 3,10 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

* Peso de la pieza + la colada: 30,2 x 1,43 + 3,50 x 1,43 = 60,1 gramos

» Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 60,1 gramos x
100.000 piezas = 6.110.000 gramos = 6.110 Kg.

* Inversion necesaria solo en material plastico= 6.110 Kg x 3,10 €/Kg =
31.341 euros.

» Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 40 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 4.000.000 segundos = 1.112 horas

» Coste de fabricacion de las 100.000 sin el coste del material: 1.112 horas
x 30 euros/hora = 33.360 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
31.341 euros + 33.360 euros = 40.701 Euros

Coste unitario: 64701/ 100000 piezas = 0,34701 € / pieza

TOTAL PARCIAL 3: 0,34701 €/ pieza

1.3.4 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

En el proceso de inyeccion de plasticos se realizan turnos de 8 horas a una tasa horaria media
de 10€/h. Se lealizan diferentes acciones.

- Cargar el programa de inyeccién segun la pieza.
- Montar el molde

- Cargar la tolva de material

- Quitar rebabas y sobrantes

- Criba de piezas aptas o no

- Almacenaje de las piezas
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Como el proceso estimado de la maquina es 40 segundso/ciclo y un operario realiza una
jornada de 8 horas de las cuales 2 horas aproximadamente la maquina no esta en
funcionamiento porque se necesita realizar otras funciones.

Subtotal1: 1,25 €

OPERACIONES SUBCONTRATADAS

Subtotal 2: 0 €

TOTAL PARCIAL 4: 1,25 €/pieza
COSTE DE FABRICACION: TP1+TP2+ TP3+ TP4 = 3,2 €/pieza
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1.4 BOTON PEQUENO

1.4.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

- POLIPROPILENO
Caracteristicas del material contratado:

- Apariencia: Granulo

- Densidad: 1,43 g/cm3

- MFR: 14 g/ 10min

- Resistencia ala traccion en el rendimiento: 22 MPa
- Alargamiento a larotura: 340%

- Resilencia: 37 J/M

Caracteristicas de suministro

- Precio: 580€/t
- Cantidad minima: 10 toneladas
- Términos comerciales: FOB, CFR, CIF

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Criimpla

- Origen: Valencia, Espaiia

- Embalaje: Bolsas 50kg

Subtotal 1:0,004 €/g
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Suubtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 1: 0,004 €/pieza

1.4.2 Coste molde de inyeccion por pieza

Tras realizar una busqueda muy completa comparando costes, dimensiones, materiales, en
piezas de inyeccion en bases de datos de distintas empresas del sector. Y refutando esto con
expertos del sector se estima que el precio de fabricacion del molde de dicha pieza oscilaria
entre 30000€ y 40000€.

En la fabricacion de piezas por el método de inyeccidn el coste mas elevado es la fabricacion
del molde ya que influyen distintos procesos que encarecen el molde.

- Disefio del molde.

- Materiales.

- Mecanizado.

- Tratamientos térmicos.

- Montaje y ajuste del molde.

Subtotal 0,35 x4moldes = 1,4€

13




TOTAL PARCIAL 2: 1,4 €/pieza

1.4.3 Coste de inyeccion
Para poder calcular el coste de la inyeccidon haremos una estimacion del nimero de piezas a
fabricar al afio. También necesitaremos el peso de la pieza y la colada y precio del material.

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Namero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 40 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 5,2 cm3

- Volumen aproximado de la colada: 3,50 cm3

- Densidad del PP: 1,43 g/cm3

- Precio del PP: 3,10 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

* Peso de la pieza + la colada: 58,2 x 1,43 + 3,50 x 1,43 = 90,1 gramos

» Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 101,1 gramos x
100.000 piezas = 10.110.000 gramos = 9.110 Kg.

* Inversion necesaria solo en material plastico= 9.110 Kg x 3,10 €/Kg =
31.341 euros.

» Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 40 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 4.000.000 segundos = 1.112 horas

» Coste de fabricacion de las 100.000 sin el coste del material: 1.112 horas
x 30 euros/hora = 33.360 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
31.341 euros + 33.360 euros = 64.701 Euros

Coste unitario: 64701/ 100000 piezas = 0,54701 € / pieza

TOTAL PARCIAL 3: 0,54701 €/ pieza

1.4.4 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

En el proceso de inyeccion de plasticos se realizan turnos de 8 horas a una tasa horaria media
de 10€/h. Se lealizan diferentes acciones.

- Cargar el programa de inyeccion segun la pieza.
- Montar el molde

- Cargar la tolva de material

- Quitar rebabas y sobrantes

- Criba de piezas aptas o no

- Almacenaje de las piezas
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Como el proceso estimado de la maquina es 40 segundso/ciclo y un operario realiza una
jornada de 8 horas de las cuales 2 horas aproximadamente la maquina no esta en
funcionamiento porque se necesita realizar otras funciones.

Subtotal1: 7,25 €

OPERACIONES SUBCONTRATADAS

Subtotal 2: 0 €

TOTAL PARCIAL 4: 7,6 €/pieza
COSTE DE FABRICACION: TP1+TP2+ TP3+ TP4 = 8 €/pieza x 6 = 30€
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1.5. EMBELLECEDOR

1.5.1. Coste de materiales
MATERIA PRIMA

MADERA DE ROBLE EUROPEO

Caracteristicas del material contratado:
¢ Uso: Mobiliario exterior interior

e Color: Blanco

e Marca: N

e Estandar: AAA

* Certificados: FSC y PEFC

Caracteristicas de suministro:

¢ Precio: 2400 €/Palé

¢ Cantidad minima: 4 Palés

* Términos Comerciales: FOB, CFR, CIF

* Condiciones de Pago: LC, T/T

* Proveedor: MAJOFESA

 Origen: Valencia, Espafa

* Embalaje: Palés de 25 tableros (120x80 cm)

1.5.2. Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

Subtotal 1: 10 €/pieza

OPERACION TIPO DE TIEMPO DE TASAS HORARIAS TOTAL
OPERARIO OPERACION
LIJAR OPERARIO 300S 12€/hora 0,80 €
ESTANDAR
OPERARIO 300s 12€/hora
0,80 €

SUPERVISAR CORTE ESTANDAR

OPERACIONES SUBCONTRATADAS

Subtotal 1: 1.44 €/pieza

Subtotal 2: 0 €

TOTAL PARCIAL 2: 1.44 €/pieza

COSTE DE FABRICACION: TP1 + TP2 = 11,4 €/pieza x2 = 22,8€
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1.6. RECEPTOR DE AUDIO BLUETHOW

1.6.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Tension de alimentacion: DC 8-25V
-Interfaz de energia: 2.1

-De toma de corriente de audio: Bluetooth receptor V4.0

-Salida de Audio: -

Subtotal 1: 0 €/pieza

-Terminales de potencia de salida: Afadir pie de salida Pre-5532

-Aplicable impedancia: 4/6/8/16 ohmios
-Numero de canales: 2

-Estéreo de dos canales tamaiio de tablero del PWB: 82 * 50mm/1.97 * 3.23 en peso: 37 1,3

gr

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 9,34€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Tomtop

- Embalaje: Embalaje de cartén

1.6.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
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Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 9,34€

Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 9,34€/ PIEZA




1.7. JACK HEMBRA

1.7.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

PRODUCTO SUBCONTRATADO

Caracteristicas del producto contratado

Subtotal 1: 0 €/pieza

Conector jack hembra de 3.5mm estéreo para fijaciéon chasis a rosca.

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 0,53€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Centronic

- Embalaje: Embalaje de cartén

1.7.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
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Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 0,53€

Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 0,53€/ PIEZA




1.8. CARGADOR LIPO

1.8.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Médulo de carga de carga Lineal.
-Actual-1a ajustable.

-Carga de precision 1.5%.

-Voltaje de entrada de 4.5 V-5.5 V.
-Tension de carga completa de 4.2 V.

-Indicador Led rojo esta cargando azul se carga por completo.

-Entrada de interfaz MICRO.
-Temperatura de trabajo de-10 a + 85.
-Polaridad invertida-NO. MICRO

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 12€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Centronic

- Embalaje: Embalaje de cartén

1.8.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
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Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 12€

Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 12€/ PIEZA




1.9. CONVERTIDOR DC-DC AISLADO

1.9.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

Subtotal 1: 0 €/pieza
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Amplio rango de temperaturas de carga completa: -40 °C a 85 °C.
-Salida simple aislada.

-Encapsulado y configuracién estandar de la industria.
-Aislamiento galvanico.

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 5,05€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T

- Proveedor: RS Components Spain
- Embalaje: Embalaje de cartén

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 5,05€

1.8.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

Subtotal 1: 0 €/pieza
OPERACIONES SUBCONTRATADAS
Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 5,05€/ PIEZA
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1.10. PULSADOR

1.10.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Carga: 12 VDC /50 Ma

-Vida: 100.000 maniobras maximo

-Fuerza de maniobra: 130 g

-Resistencia de contacto maxima: 30 MQ
-Carrera: 0'3 mm

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 0,25€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T

- Proveedor: RS Components Spain
- Embalaje: Embalaje de cartén

1.10.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
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Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 0,25€

Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 0,25€/ PIEZA




1.11. INTERRUPTOR

1.11.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Compact Design

-DPDT Contact Configuration

-Adapted for Medium Power Applications

-SMD Soldering Process

-<=150mR Contact Resistance

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 0,6€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Element 14

- Embalaje: Embalaje de cartén

1.11.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

OPERACIONES SUBCONTRATADAS
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Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 2,4€

Subtotal 1: 0 €/pieza

Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 2,4€/ PIEZA




1.12. CABLE

1.12.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

Subtotal 1: 0 €/pieza
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

Cable unipolar HO5V-K, disefio HAR certificado, seccion del conductor: 1 x 0,5 mm?, negro,
material aislante: PVC, corriente nominal: 500 V; Contenido del paquete: 100 m

El cable unipolar negro 4510011 - HO5V-K 1X0,5 BK de Lapp Group esta certificado segun
HAR y es ideal para el cableado de maquinas y armarios de distribucion. La seccién del cable
unipolar de un solo conductor es de 0,5 mm?2. Se entrega en una practica

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 8,3 € 100 metros

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Automation 24

- Embalaje: Embalaje de cartén

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 0,083€

1.12.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

Subtotal 1: 0 €/pieza
OPERACIONES SUBCONTRATADAS
Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 0,083€/ PIEZA
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1.13. ALTAVOCES

1.13.1 Coste de materiales
MATERIA PRIMA

Subtotal 1: 0 €/pieza
PRODUCTO SUBCONTRATADO
Caracteristicas del producto contratado

-Marca BASS FACE
-Referencia del fabricante 2100CAR

-Numero de producto 2100CAR
-Pantalla a color No
-Pilas / baterias incluidas No
-Pilas / baterias necesarias No
-Incluye bateria recargable No

Caracteristicas de suministro:

- Precio: 10€

- Cantidad minima: No

- Términos Comerciales: DAP

- Condiciones de Pago: LC, T/T
- Proveedor: Automation 24

- Embalaje: Embalaje de cartén

Subtotal 2:

TOTAL PARCIAL1: 20€

1.12.2 Coste de la mano de obra
MANO DE OBRA DIRECTA

Subtotal 1: 0 €/pieza
OPERACIONES SUBCONTRATADAS
Subtotal 2: 0€

TOTAL PARCIAL 2: 20€/ PIEZA
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2. CUADRO RESUMEN

PIEZAS
POLIPROPILENO
PROCESO cMC CcMI cl CMO COSTE |CANTIDAD | SUBTOTAL
FABRICACION 0’62 701 76
PIEZA CENTRAL | 0,005 €/g | 1,4€/pieza| pieza 7,25€ €/pieza 1 8,40 €
FABRICACION 0’52701
PIEZA LATERAL 0,004 €/g | 1,4 €/pieza | pieza 4,20 € 4,3€/pieza 2 8,60 €
FABRICACION 0’32701 2.4
BOTON GRANDE | 0,003 €/g | 1,4 €/pieza | pieza 0,86 € €/pieza 1 3,20€
FABRICACION 0’53701 2,4
BOTON PEQUENO | 0,004 €/g | 1,4 €/pieza | pieza 0,73 € €/pieza 4 9,60 €
29,80 € |TOTAL
PIEZAS DE ROBLE
PROCESO
FABRICACION
EMBELLECEDOR cMC CMO COSTE |CANTIDAD | SUBTOTAL
11,4
10€/pieza 1,44€/pieza| €/pieza 2 22,80 €
22,8 |TOTAL
SUBCONTRATADAS
PROCESOS CMO COSTE |CANTIDAD | SUBTOTAL
RECEPTOR AUDIO
BLUETOOTH 0 9,34 € 1 9,34 €
JACK HEMBRA 0 0,53 € 1 0,53 €
CARGADOR LIPO 0 12 € 1 12 €
CONVERTIDOR DC-
DC AISLADO 0 5,05 € 1 5,05 €
PULSADOR 0 0,25 € 1 0,25 €
INTERRUPOTR 0 2,40 € 4 9,60 €
CABLE 0 0,08 € 0,08 €
ALTAVOCES 0 10 € 2 20€
56,81 € |TOTAL
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