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|. DESCRIPCION

SILLON PARA OFTALMOLOGIA

= CODIGO SAP: 70010097
Il. DEFINICION
1.1 [Sillén adecuado para la comodidad del paciente para atenciones oftalmaldgicas, con movimientos que permiten tener diferentes posiciones.
1Il. APLICACION
i Mobiliario utilizado en dreas asistenciales como consultorio oftalmoldgico entre otras dreas. Este mobiliario estd a disposicidn del personal de enfermerfay
otros profesionales de la salud.
IV. PARTES, ACCESORIOS E INSUMOS
IV.1 |Una (01) estructura soporte principal.
V.2 |Una (01) plataforma de paciente.
V.3 |Un {01) par de apoyabrazos.
V.4 |Una [01) base.
V. CARACTERISTICAS ESPECIFICAS
Vil Estructura principal fabricada en acero laminado en frio {LAF). Con sistema de extensién de cabecera y/o pierneras. Con capacidad para desplegar posicién
"™ |trendelenburg, horizontal o flower como minimo a través de actuadores lineales eléctricos o hidrdulicos mediante control alimbrico o inalimbrico.
Plataforma de paciente dividida en al menos tres partes: Respaldar, asiento y piernera. Respaldar que cuente con seccién espaldar y cabecera. Asiento que
v cuente como minimo con seccidn base y apoyabrazos. Fierneras que cuente con piecera y apoya pies. Forrada con tapiz korofan, de color institucional,
" |impermeable, de ficil limpieza y desinfeccidn, de material ignifugo clase M2, resistente a cortes o punciones, hipo alérgico, antibacterial, antigérmenes y
antihongos. De uso hospitalario.
vl Seccidn espaldar, con cabecera desmontable o integrada. En el caso de ser desmontable deberd ser anatémica, en caso de ser fijo, fabricado en
estructura de madera o metal. Ambos con esponja de polivretano de alta densidad de 50 mm (2") de espesor.
V232 Asiento con plataforma fabricada con madera o metal con esponja de poliuretano de alta densidad de 50 mm (2") de espesor. Con apoya brazos a
ambos lados con cubierta en la parte superior, en el mismo material del asiento, con sistema de regulacidn de giro e inclinacién.
V.23 Piernera de una sola pieza fabricada con madera o metal con esponja de poliuretano de alta densidad de 50 mm (2°) de espesor. Con apoya pies que
cuente con sistema de extensidn y de ficil manipulacidn,
V.3 |[Sistema de elevacidn y descenso a través de actuadores lineales eléctricos o hidrdulicos. Rango de 650 mm o menos hasta 820 mm o mds,
V.4 |Base metilica, fija y que permita soportar una carga maxima de 120 Kg o mds.
Soldadura:
V.5 |Todas las uniones son soldadas eléctricamente mediante sistema de soldadura MIG o similar de tecnologia superior, que asegure el buen acabado y alta
resistencia de los materiales.
Di iones aproximadas: (tolerancia maxima de +/- 1 %)
V.6 |Largo: entre 1850 mm y 2200 mm como méximo (desplegado horizontalmente).
Ancho: 870 mm o mencr.
Las estructuras metdlicas que no son acero inoxidable deberdn ser tratadas quimicamente antes del pintado, con una técnica con variables de operacién
V.7 |(tiempo, temperatura, insumos, etc) que permita su proteccidn contra la corrosidn interna y/o externa y que considere como minima los procesos de;
desengrase, desoxidade, fosfatizado y sellado de las superficies metdlicas.
Vi Desengrase, proceso por el gue se elimina toda presencia de grasas, aceites y suciedades sobre la superficie metdlica. Para este se deberd utilizar
materiales, insumos o reactivos sin productos contaminantes {ecolégicos).
V.7.2 Desoxidado, proceso por el que se busca eliminar todo rastro de dxido de la superficie metdlica. Para este se deberd utilizar materiales, insumos o
reactivos sin productos contaminantes {ecolégicos).
V.73 Fosfatizado, proceso de recubrimiento de las superficies, metdlicas con una pelicula muy fina de cristales de zinc, la cual forma una capa inhibidora
antioxidante, ofreciendo una adecuvada adherencia de la pintura.
V.74 Sellado, proceso de enjuague final que debe nivelar molecularmente los cristales de fosfato de zinc formados en la superficie metdlica, mejorando la
resistencia a los efectos de la humedad.
Deshidratado:
V.8 |[El producto una vez tratado deberd ser ingresado a un horno de secado a temperaturas superiores a los 100° €, con la finalidad de eliminar todo resto de
moléculas de agua, u otros, que pudieran estar apresadas en los dobleces o zonas de dificil acceso.
Pintura y Horneado:
V.9 |El pintado del producto deberd ser con polvo electrostitico de tipo hibrido, que permita un acabado homogéneo de alta dureza, resistencia mecdnicay
quimica, con un secado a una temperatura de 200°C, como minimo.
Color:
Va0 Color institucional, lo cual serd coordinado con EsSalud,
VI. CONDICIONES DE PREINSTALACION
VI.1 |Suministro eléctrico monofdsico, 220VAC, 60 Hz y conectado a sistema de puesta a tierra. Con tolerancia segin el Cédigo Nacional de Electricidad.
VII. CONTROL DE CALIDAD {OBLIGATORIO AL PRODUCTO TERMINADO)*
Vi1 |Informe técnico de Ensayos de Laboratorio para el cumplimiento de las siguientes Normas Técnicas:

NTP 260.024:2016 MUEBLES. Sillas. Métodos de ensayo para determinar la resistencia y la durabilidad

Carga por companente - asiento

Carga por componente - respaldar

Carga por compaonente - reposabrazos

Durabilidad del asiento y respaldo

Durabilidad de los reposabrazos

Cantldad de Muestra pars Prusba
Norma de Referencla: 150 28531
Plan da muestrea Simple para
Inspeccitn Normal
Nival de Inipeccidng 5-2
Limite de Aceptacidn [LEAR 2.5 | T
5 Cantidad : '{t bl
amafio de Lote 4 A
& musstra |
1a8 ] 1
9a15 2 .
16a25 Fl b
26a50
51a9
S1a150
151 a 280
281 a 500
[ 501a1300
1201 a 3100
3701 & 10000 2
10001 2 35000 L]
35001 a 150000 13
150001 8 500000 11
00001 a mis 13
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