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ANCLAJES

Esta es la solucion mas recomendada y consiste en incluir dentro del
pavimento todos los railes y sistemas de conduccion con lo que el acceso
de personas y carros al interior de la instalacion queda sin ningun resalte
que lo dificulte.

El pavimento del local puede tenerse que hacerse “Obra nova” o
bien ya esta hecho y se ha de aprovechar.

Es idoneo realizar los trabajos de Anclaje y Nivelacion antes del
acabado del pavimento, con lo que es posible escoger la situacion de los
railes, si es necesario y da como resultado un pavimento general, del local,
perfecto apoydndose en el nivel dado por nosotros a los railes.
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En este caso, nuestra Oficina Técnica, suministra un Plano de rozas
indicando el lugar donde deben realizarse estas, con una profundidad
mdaxima de 5 cm. En su interior, nuestros montadores, colocaran los railes y
seradn nivelados escogiendo el punto de referencia, en funcion del
pavimento existente para ocasionar los desniveles minimos entre este y los
railes.



Los railes han de transmitir la carga de cada una de las ruedas en la
parte inferior del pavimento, por debajo de las baldosas que forman la
parte superficial de éste, por lo cual han de ofrecer un buen reparto de
carga con el fin de perjudicar lo minimo posible la capacidad de carga
inferior del pavimento.

Por otro lado los railes han de ser lo suficientemente resistentes como
para absorber pequenas variaciones del nivel.

Es por todo esto que nuestros railes tienen una seccién de 50x14 mm.
de grosor. Por el lado de los 50 mm. ofrecen el maximo reparto de carga y
por el de los 14 mm, el m&ximo de resistencia a pequenas variaciones de
nivel, con lo cual se ofrece un 50% mds de material que en ofras soluciones
existentes.

El nUmero de railes dependerd en cada caso, del fondo de los
armarios y de la carga que han de soportar, dependiendo de la indole del
archivo. En nuestra hoja de caracteristicas se indica el numero de railes
que fiene cada una de nuestras instalaciones, asi como la carga por
rueda.

Plano calibrado de acero eldstico de 50x15 mm. de grosor. Con patas de
anclaje, perfiles de 2'5 mm. de grosor cada medio metro.

El sistema de conduccién de cada armario estd constituido por un
perfil U metdlico de gran resistencia empotrado en el pavimento de
dimensiones 40x50x40x5 mm. de grosor, que va independiente de la
situacion de los railes, con el propdsito de poder escoger el punto éptimo
para la conduccion de cada uno de los armarios y de dotar los sistemas de
conduccidn con elementos (cojinetes) de mds resistencia.

Dentro de este perfil cada armario mévil lleva dos cojinetes a bolas
de gran resistencia. Cada cojinete estd engrasado de por vida y lleva
tapas que lo protegen del polvo.



Este sistema se aplica a los armarios finales porque son mas estrechos
y tienen una sola cara de carga.

El mencionado sistema estd constituido por una guia empotrada en
el suelo, situada al lado de uno de los railes, ya que éste es el punto mads
rigido de todo el armario.

La longitud de la guia es de 2m., con el objeto de absorber la
anchura del armario final (del extremo) y la longitud de pasillo de trabagjo.

El armairio final tiene dos soportes en forma de "Z" de gran rigidez y se
sitban dentro de la guia de estabilidad.



NIVELACION DE LOS ANCLAJES

La colocacion y la nivelacion de los railes y demds sistemas de
conduccion, estabilidad, etc. que comprenden el anclaje estdn
comprendidos en nuestros precios, el principio de actuacion es segun se
indica en el siguiente grdfico.

A/ La nivelacion se realiza mediante Nivel Laser por personal
cudlificado, empleados de nuestra Empresa, con experiencia de muchos
anos en esta especialidad.

B/ Una vez finalizada la nivelacion, las patas de cada uno de los
railes se han de coger con mortero (Operacidon que deben realizar los
albaniles).

C / Findlizada la operacion anterior, nuestros operarios repasan de
nuevo el nivel, para corregir posibles variaciones.

D/ La operacidn de macizado de los railes, es de suma
importancia, pues de su buena readlizacidon depende, en parte, el buen
funcionamiento de la instalacion. Es aconsejable  hacerlo
aproximadamente después de 24 horas de coger las patas con mortero.

Existen distintas formas de implantar los railes en el pavimento, si
existen dificultades podemos estudiar la forma mas adecuada, segun sean
las caracteristicas de la Obra.



@ NIVELACION DEL JUEGO DE ANCLAJE

Rozas segun plano




PLATAFORMA DE MADERA

Cuando el pavimento esta acabado, o bien, esta en uso y no es
posible realizar rozas en su interior, la solucidn que se adopta es la de
colocar los railes en el interior de una Plataforma de madera, que se
monta toda ella sobre el pavimento existente.
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Esta Plataforma debe reunir una serie de caracteristicas que nos
garantice las condiciones optimas para el buen funcionamiento de la
instalacion que ha de soportar, como son:

Ha de ser posible poder nivelar la Plataforma de forma tal, que el
nivel necesario para el funcionamiento de la instalacion sea en cualquier
caso independiente del nivel existente en el pavimento actual.

Dado que en estos casos se desconoce las caracteristicas
constructivas del pavimento, ni su capacidad de soportar cargas
puntuales como las que requieren los railes es imprescindible que la
Plataforma que se coloque reparta, a su vez, el méximo la carga por ml.
de rail, para garantizar el mantenimiento del pavimento actual sin que se
fragmente por el exceso de carga, con la posible pérdida del nivel general
como consecuencia final.

El acabado final de la Plataforma puede adaptarse a las
necesidades del usuario, estudidndose en cada caso. En nuestra forma
mas usual la superficie de la Plataforma es a base de melamina de 19 mm.
de espesor con refuerzos interiores que eliminan la sensacion de cimbreo al
ser utilizada.

Por todos estas caracteristicas, nuestra Plataforma tiene como
minimo un espesor de 5 cm. De este modo se consigue una forma
constructiva de gran resistencia, que permite por una parte ser nivelable,
reparte la carga de los railes, gracias a sus refuerzos interiores y presenta
un acabado de gran duracion.

El suministro de los materiales, el montaje de estos y la nivelacién de
los railes esta incluido en nuestros precios y es realizado por nuestros
montadores, pertenecientes todos ellos a nuestra Empresa.

En el caso que se desee se suministra una rampa de entrada frontal,
en la plataforma, para facilitar el acceso de carros dentro de los pasillos de
la instalacion.



RAMPA METALICA.
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VAGONES

Los vagones constituyen las piezas de enlace entre los armarios y los
sistemas de anclaje (railes) en el pavimento, siendo ademads los elementos
que trasmiten todos los esfuerzos debido a la carga de los armarios en
movimiento a los sistemas de rodadura que unen a su vez a estos con los
railes.

Es por todo ello necesario construirlos de acuerdo con estas
exigencias, dotdndolos de una gran resistencia e indeformabilidad a la
carga pero a la vez han de ser flexibles a las variaciones de esta,
trasmitiendo en todos los casos unos esfuerzos uniformes.

El proceso de fabricacidon es de suma importancia, por todo lo
expuesto y es el resultado de nuestra experiencia..

El marco del vagdén esta formado por un Perfil troquelado laminado
en frio con 6 nervios longitudinales, medidas 40x110x40 de 3 mm. de
grueso. La forma del perfil, disenado por Industrias Gama, S.A., y de uso
exclusivo. Permite la colocacién sin soldaduras de los soportes de ruedas y
mamparas, garantizando el centraje de los mismos, asi como la ausencia
de deformaciones y puntos débiles ocasionados por las soldaduras.

Esto nos permite, en accesos dificiles, armar los vagones en el interior
del local, si fuera necesario. Asi como posibles modificaciones en caso de
traslado, efc...

Perfiles atornillados de 2'5 mm. de grueso. Conjunto eldstico.

Previstos para evitar ruidos en el choque de los vagones.

Torneadas, superficie convexa. De fundicion. Con un didmetro de 120 mm.
Llevando 2 cojinetes de bolas y anillos prensores.
Dichas ruedas se deslizan por los RAILES.

De conducciéon del armario.
Cada vagdén moévil lleva dos cojinetes a bolas con ejes.
Dichos cojinetes se deslizan dentro de la U GUIA DE CONDUCCION.
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Cada vagdn extremo lleva una guia la cual se desliza dentro de U GUIA DE
ESTABILIDAD

Todos los armarios COMPACTUS son totalmente metdlicos. Estan
construidos con perfiles especiales de acero que conforman una estructura
robusta y rigidamente arriostrada, pensada para adecuarse
perfectamente a sus necesidades de archivo o de stock en general. Segun
sea el fin a que se destinen, pueden, opcionalmente complementarse con
diferentes niveles de acabados grueso de la chapa minimo 1 mm.

Este perfil es el elemento que constituye la estructura bdsica de cada
uno de los distintos modelos de armarios tanto sean estos del tipo Fijo
como Moviles. Es un perfil laminado en frio cuyas dimensiones exteriores son
de 78x30 mm. (fondo x ancho) con un espesor de 1 mm. La seccion
transversal del perfil lleva una serie de conformaciones en sus cuatro caras,
que le dotan de una gran resistencia a la torsion.

En cada cara de 78 mm., el perfil tiene unos troqueles de 12x4 mm.
formando unas cremalleras a todo lo largo del perfil, en las que se apoyan,
mediante soportes especiales, los estantes que deben soportar la carga. El
Paso entre troqueles es de 16 mm. lo que permite la mdaxima regulacion de
los estantes en el armario

Cada uno de estos perfiles, junto a una pieza interior en su base,
constituye lo que denominamos MONTANTE. Este montante, en un numero
variable, es el armazén de la estructura del armario, tanto para los casos
fijos como para los moviles sobre vagones. La longifud maxima de estos
montantes es de ém., con lo que se cubre todas las necesidades posibles
de un archivo, independientemente de la carga a que se someta cada
montante.

Los montantes se suministran con el color RAL 7021, gris oscuro, lo

que ofrece un agradable contraste con la variedad de colores en que
pueden suministrarse los armarios.
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Todo lo expuesto se puede observar en detalle y con todos los datos
aclaratorios en el siguiente grafico.
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PERFIL PG-78

MONTANTE

El perfil P.G.-78 es el elemento basica que proporciona,
en cualquier proceso de Archivo o clasificacién, la solu-
cion mas idonea.

Con tal fin nuestro perfil ha sido desarrollado con un
sistema de perforaciones de gran precision (cada 16 mm.)
gue permite [a regulacion max. de los estantes, con las
tolerancias minimas.

Puede entregarse en largos de una sola pieza hasta 6
mts. y ha sido desarrollado para facilitar al max. el montaje
{sin tornillos} y su aprovechamiento futuro, ofreciendo una
resistencia extrema.

Ejemplo: carga max. nominal dependiendo de fa configu-
racion de la estanteria de 4.000 Kgs. por par de montantes.

Color cara exteriorv- poliester RAL 7024 gris oscuro
Color cara interior - sendzimir gris claro

Espesor del perfit: 0'8y 1 mm.

Peso porm. de‘perﬁ!: 1'45y 1'8 Kgs./m

30
SECCION E 1:1

DESCRIPCION:

Perfil laminado en frio con 20 puntos distintos de
conformacion y realizado en una sola pieza.

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Ix = 14'86 cmd Wx =337 cm3
ly=2'72cm4 Wy =181 cm3
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Esta modalidad de armario que le proponemos, es de gran solidez y
capacidad de carga y esta rigidamente arriostrado por doble juego de
tirantes, como minimo, en cada uno de los armarios, a fin de evitar
deformaciones por causa del movimiento.

Cada una de las paredes del armario doble, tiene cuatro montantes
"P.G. 78". Con la finalidad de que los estantes de cada una de sus dos
caras, puedan ser regulados independientemente, segun sean Ias
necesidades de una cara, respecto a la otra cara.

Los montantes estdn acoplados en su parte inferior a la base del
armario fijo, o al vagén del armario moévil. Toda la operacion de montaje
de esta fase, mediante una solucidn original, hace innecesario el uso de
tornillos y es facilmente reutilizable.

La modalidad de armario "EAF", se caracteriza por que en su parte
delantera, tiene adaptada una pieza frontal de chapa de gran vistosidad
con una banda de senalizacion de aluminio, con indicaciones numéricas
en cada una de sus caras, asi mismo se suministran unos forros interiores
tanto en su parte delantera como trasera, con lo que cada armario queda
totalmente cerrado.

Con este fin, se suministra por cada armario una junta de goma, que
cierra la unidn entre armarios, en todo su perimetro, incluido todos los
techos, reduciendo al minimo la entrada de polvo.

Este modelo de armario es el de mayor utilizacion, dado que relune
por una parte una gran vistosidad y una facil senalizacion y por otra ofrece
la mejor relacion de precio.

El armario "EAT", tiene ademds con fines estéticos, en su parte
posterior una pieza de chapa, denominada Trasera, que da un nivel de
acabado similar a la parte frontal.

Este modelo de armario es utilizado en aquellas instalaciones, por

ejemplo, que deban ser accesibles por ambos lados, frontal y trasera o
también por las instalaciones con doble traccion.
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La modalidad de armario "EAA", es un conjunto abierto en todas sus
caras, excepto la frontal, muy indicado para todas las necesidades que
requieran una gran ventilacion o aireacion del stock. Mediante unos topes
de goma entre los armarios aseguramos una separacion entre ellos que
nos garantiza su aireacion.

Debido a las necesidades de clasificacion interior de los materiales,
en este modelo de armario cada una de las paredes intermedias tiene
incorporado un juego doble (dos por cada lado en los armarios dobles) de
forros intermedios, que junto con una pared divisoria, separa cada una de
las dos caras del armario doble con lo que cada uno de los cuerpos de la
instalacion esta totalmente separado y cerrado del resto.

El interior del armario "EAC" tiene como caracteristica fundamental
para el usuario, la de que ofrece la mdxima proteccion a los materiales
que se han de clasificar, ya que no existe ninguna arista de chapa que
pueda deteriorar o romper la mercancia.

Este modelo de armario, el "EAC" esta ideado para aplicaciones
particulares, donde el material a archivar es de gran valor y requiere una
perfecta clasificacion, como por ejemplo los archivos de Historias Clinicas,
almacenes de gran diversidad de piezas, recambios, etc.

El armario "ECT', tiene ademds con fines estéticos, en su parte
posterior una pieza de chapa, denominada Trasera, que da un nivel de
acabado similar a la parte frontal.

Este modelo de armario es utilizado en aquellas instalaciones, por

ejemplo, que deben ser accesibles por ambos lados, frontal y trasera o
también por las instalaciones con doble traccidn.
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Los estantes del armario tipo "P G", estdn construidos por formatos de
chapa de T mm. de espesor, con dobleces especiales de refuerzo en sus
cuatro caras, todos ellos distintos segun el fin que deban redlizar, asi, la
parte posterior esta constituida por una ala de 40 mm. que protege vy situa
los materiales archivados enfre una cara a la ofra del armario doble, la
parte anterior tiene un refuerzo doble evitando la flexion por la carga, las
partes laterales tienen los encajes que situan los estantes en el interior del
armario.

Puede anadirse en cualquier momento una omega para reforzarlo.
Cada estante puede soportar 100 Kg. vy si es reforzado 180 Kg.

Estos estantes fienen en su superficie superior un juego de troqueles
dobles, que permite subdividir toda su longitud, mediante divisorias, en dos,
tres o cuatro partes iguales, que facilitan la clasificacion y alineacion de las
carpetas.

Construidas en chapa de 10/10mm. constituyen la pieza iddnea para
subdividir los huecos iniciales de cada uno de los estantes, van sujetas por
su parte inferior y superior a los troqueles de los estantes quedando
totalmente sujetas y a la vez pueden desplazarse.

Van colocados en los frontales, sobres y traseras, haciendo de cierre
entre armarios. Evitando la entrada de polvo, luz, etc. Por lo que los
armarios entre ellos quedan completamente cerrados, formando un
bloque.

Consiste en un perfil de aluminio de 8 cm.. de altura que esta
incorporado en la pared frontal del armario y en toda su anchura, con
soporte para senalizacion y pldstico protector.

17



Colocado en los vagones extremos movibles hoja técnica D-10. Para
el cierre total del equipo. Lo que proporciona mdaxima seguridad y conftrol.
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SISTEMAS DE ACCIONAMIENTO

Para la eleccion del sistema de accionamiento mas apropiado de
los armarios es esencial tener en cuenta la frecuencia de consulta que ha
de tener el archivo, asi como el numero de armarios que fuera deseable
mover como Mmaximo en cada maniobra, la profundidad de los armarios y
la carga que han de soportar.

Como resultado de la combinacion de todas estas particularidades,
existen 5 tipos de accionamientos mecdnicos y uno eléctrico totalmente
automatizado.

Accionamiento manuadl Accionamiento mecdnico-volante

19



Accionamiento a disco

Accionamiento Automatico
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El punto esencial de nuestra traccidon es estar preparados para sufrir
pequenos deslizamientos al arrancar y en paradas bruscas de los armarios.
De esta forma queda autoprotegido todo el mecanismo que compone la
traccion, dando como resultado la mdxima duracidon del mismo, evitando
averias que frecuentemente presenten los sistemas que carecen de este
deslizamiento, como pueden ser |os sistemas de cremalleras o similares.

En caso de encontrar cualquier obstdculo o persona en su recorrido,
todas las ruedas se deslizarian sobre si mismas sin hacer dano a nadie.

Cada armario tiene en su frontal dos tiradores para efectuar el
desplazamiento de los armarios de forma manual, el esfuerzo a realizar es
minimo para armarios con menos de 1.000 Kg. de carga y no mayor de dos
modulos de profundidad.

No es aconsejable para instalaciones mayores de 4 armarios.

Ha sido disenado para conseguir que los armarios con una carga
aproximada de 3.000 Kg. cada uno, puedan desplazarse, mediante un
esfuerzo aproximado de 1 Kg. sobre el volante. Por cada vuelta completa
de este, el armario se desplaza 30 cm.

El limite superior de utilidad de este Tipo de accionamiento estaria en
desplazar con una sola maniobra y a la vez, del orden de 5 a 6 armarios
con normalidad y sin esfuerzo.

El sistema mecdnico esta compuesto por dos elementos de
actuacion distintos situados en el interior de cada cuerpo frontal de cada
uno de los armarios moviles, quedando fodo el conjunto oculto de forma
muy estética, siendo a su vez facilmente accesible.

El primer elemento, el superior, esta situado en la parte central del
armario y constituye el conjunto del volante que esta al alcance del
usuario.

El segundo elemento, el inferior, esta situado en la parte baja del

armario en el vagéon y esta formado por un doble juego de pinones
enlazados por una cadena con un tensor corrector.
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Ha sido disenado para conseguir que los armarios con una carga
aproximada de 4.000 Kg. cada uno, puedan desplazarse, mediante un
esfuerzo aproximado de 0.5 Kg. sobre el volante. Por cada vuelta
completa de este, el armario se desplaza 15 cm.

El limite superior de utilidad de este Tipo de accionamiento estaria en
desplazar con una sola maniobra y a la vez, del orden de 6 a 7 armarios
con normalidad y sin esfuerzo.

El sistema mecdnico esta compuesto por dos elementos de
actuacidén distintos situados en el interior de cada cuerpo frontal de cada
uno de los armarios moéviles, quedando todo el conjunto oculto de forma
muy estética, siendo a su vez facilmente accesible.

El primer elemento, el superior, esta situado en la parte central del
armario y constitfuye el conjunto del volante que esta al alcance del
usuario.

El segundo elemento, el inferior, esta situado en la parte baja del
armario en el vagén y esta formado por un doble juego de pinones
enlazados por una cadena con un tensor corrector.

Ha sido disenado para conseguir que los armarios con una carga
aproximada de 5.000 Kg. cada uno, puedan desplazarse mediante un
esfuerzo aproximado de 0.2 Kg. sobre el volante. Por cada vuelta
completa de este, el armario se desplaza 5 cm.

El limite superior de utilidad de este Tipo de accionamiento estaria en
desplazar con una sola maniobra y a la vez, del orden de 4 a 5 armarios
con normalidad vy sin esfuerzo.

El sistema mecdnico esta compuesto por dos elementos de
actuacion distintos situados en el interior de cada cuerpo frontal de cada
uno de los armarios moviles, quedando todo el conjunto oculto de forma
muy estética, siendo a su vez facilmente accesible.

El primer elemento, el superior, esta situado en la parte central del

armario y constifuye el conjunto del volante que esta al alcance del
usuario.

22



El segundo elemento, el inferior, esta situado en la parte baja del
armario en el vagon y esta formado por un doble juego de pinones
enlazados por una cadena con un tensor corrector.

Ha sido disenado para conseguir que los armarios con una carga
aproximada de 5.000 Kg. cada uno, puedan desplazarse, mediante un
esfuerzo aproximado de 0.2 Kg. sobre el disco. Por cada vuelta completa
de este, el armario se desplaza 5 cm.

El limite superior de utilidad de este Tipo de accionamiento estaria en
desplazar con una sola maniobra y a la vez, del orden de 4 a 5 armarios
con normalidad y sin esfuerzo.

El sistema mecdnico esta compuesto por dos elementos de
actuacion distintos situados en el interior de cada cuerpo frontal de cada
uno de los armarios moéviles, quedando todo el conjunto oculto de forma
muy estética, siendo a su vez facilmente accesible.

El primer elemento, el superior, esta situado en la parte central del
armario y constituye el conjunto del disco que esta al alcance del usuario.

El segundo elemento, el inferior, esta situado en la parte baja del
armario en el vagon y esta formado por un doble juego de pinones
enlazados por una cadena con un tensor corrector.

Todos los elementos del mecanismo de los accionamientos de los
armarios quedan totalmente cerrados. En caso de revision de alguno de
ellos se accede por el frontal inferior de cada uno de los armarios sin tener
gue acceder en ningun caso al interior de los armarios, quedando el
material archivado totalmente protegido.
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Pindn salida de volante

Pindn doble intermedio de entrada
Dientes.

Pindn doble intermedio de salida
Dientes.

Pindbn de vagon

Relacion de Reduccidn.

Primera reduccion 13/ 34

Segunda reduccion 10/18

Tercera reduccidon combinada

13 Dientes.

34

10

18 Dientes.

0,382

0,655

0,382*0,555 0,212

UNA VUELTA DE VOLANTE 0,212 VUELTAS DE RUEDA

DIAMETRO DE LA RUEDA 12 cm.

UNA VUELTA DE VOLANTE 8 cm. DE DESPLAZAMIENTO DEL VAGON.
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Este accionamiento se ha realizado para eliminar los esfuerzos del
usuario independientemente de la carga de cada uno de los armarios, el
sistema utiliza por cada uno de estos uno o mas conjuntos motrices
consistentes en unos motoreductores que mediante transmision por
cadena y pinones trasladan el esfuerzo de estos a las ruedas.

El sistema esta controlado en cada armario por una central
electronica, que enlaza con el resto de la instalacion dando al conjunto los
sistemas de seguridad apropiados para estos casos:

Sistemas de Seguridad:

Al ser el sistema totalmente automdatico precisa que ante cualquier
fallo por parte del usuario en su utilizacidon el conjunto le proteja, con este
fin se han creado un conjunto de seguridades:

10  En cada armario el vagon tiene incorporado, en cada uno de
sus lados, un sistema de células fotoeléctricas que actian como seguridad
pasiva durante los tiempos de movimiento de los armarios. Al interceder el
pie o cualqguier objeto el haz de las células fotoeléctricas en cualquiera de
los dos armarios que forman el pasillo que se esta cerrando, este se detiene
en su marcha, el resto de armarios que siguen al que avanza y se ha
detenido se paran al juntarse con el que se ha parado sin aportar ningun
esfuerzo adicional

21  Cada armario tiene un tiempo de funcionamiento controlado, de tal
forma que nunca un armario podrd estar en marcha mayor tiempo
del que se le permite para recorrer el ancho del pasillo.

30 Una vez parada la instalacion al pulsar el botdn rojo de cada
armario este queda fuera de servicio con lo que el usuario esta
protegido de puestas en marcha indeseadas de la instalacion.

401 Interruptor general con el que se puede dejar fuera de uso toda la
instalacion
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Opciones de control del Accionamiento Automatico Tipo "6".

Opcion "A".

Control de la maniobra a través de una tarjeta electronica con inversor de
giro, en cada uno de los armarios, Obteniéndose:

- Conftrol del movimiento del propio armario.
- Tratamiento de las seguridades.

- Inferconexion interna entre armarios.

- Movimiento en cascada.

- Seleccioén por pasillos.

Opcion "B".

Control de la maniobra por bloques con un autdbmata general externo tipo
CQM1 configurable, obteniéndose las mismas prestaciones que la opcion
"A", y ademds las siguientes posibilidades:

- Posibilidad de conexién a ordenador.

- Maniobra flexible segun las zonas.

- Pasillos reservados.

- Control de iluminacidén de los pasillos de la instalacion.

- Parking nocturno (Aireacion del material).

- Tratamiento de averias.

- Posibilidad de modificaciones posteriores del programa segun
nuevas necesidades.

Nota.-

Tanto la Opcién "A" como la "B" son adaptables (en casa del cliente) a
cualquier instalacion mecdanica en funcionamiento.
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TRATAMIENTO DE ALTA PROTECCION Y ACABADOS
DE PINTURA

Los vagones - armarios son sometidos a un proceso de fosfatacion
amorfa de:

100 Desengrase - fosfatado 40

200 Fosfatacion amorfa a 60

30 Limpieza a presion en cabina metdlica (lavado)

4[] Pasivado a 40

5[ Limpieza con agua desionizada. Con ella al tratarse
guimicamente la plancha de acero, se le da un mordiente cristalino de la
misma que mas tarde serd el anclaje para que la pintura se deposite en
esta superficie, ofreciendo esta, la mdxima resistencia a los golpes y a la
oxidacion.

Todas estas diferentes etapas se realizan a la presion de 12 a 1'5
Kgs./cmi.con lo que se completa el proceso de eliminacion de polvos y
residuos anteriormente resenados.

A la salida de este proceso la pieza sale completamente mojada y
ha de ser sometida a un proceso de secado rdpido, en un horno de 140°
C. para poder pasar de forma continua a la etapa de pintado.

La pieza pasa primeramente a la cabina de retoque, en donde se
pintan todos aquellos puntos que el proceso electrostatico dejaria sin
pintar (jaula de FARADAY)

Una vez retocada la pieza, entra en el interior de la cabina
automdtica, a 21° C. Hermética sobrepresionada con 4 turbinas de alta
velocidad. Campo Magnético de 100.000 V. Siendo sometidas las piezas a
proceso de pintura electrostdtica liquida con el que se obtiene un espesor
promedio de 60 p.

Terminado el proceso de pintura pasan las piezas a la etapa de

vaporizaciéon del disolvente, introduciéndose en un tinel hermético y
sobrepresionado.
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Posteriormente entran en el horno de polimerizacidon cuya
temperatura es regulable hasta 220° C. en cuyo interior la pintura se

polimeriza y se seca.

Todo este proceso es automdatico y continuo.

Ver carta de colores normales.

Ral 9002 Blanco Grisdceo
Ral 7021 Gris marengo

No descartamos ningun tipo de color por expreso deseo del cliente
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