FICHA TECNICA DE MOBILIARIO CLINICO

Fechz de emistdn: 24 - 06 - 219 MC-0097 Warsidn: V1.0

1. BESCRIPCION

1.1

GABINETE PARA ARCHIVO HUMEDO CON VENTILACION, DE 1 PUERTA

CODIG0 SAP: 70010303

f. DEFINICICN

1

Gabinete de metat con sistema da ventilacion para archivo temporal de piezas hiimedas recibidas en anatomia patolégica provenientes de constdta extema,
sala de operaciones. Gabinete que permite controlar {a contarinaddn externa mediante &l uso de flitros para la absorcidn de los gases del formal y otras
sustanclas guimicas.

Hi. APLICACION

.1

Mohiliario utilizado en dreas asistendales como Anatomia Patoldgica. Este mabiliario estd a disposician del personsl especializado del Departamento de
Anatomla Patoldglea,

IV, PARTES, ACCESORIOS E INSLIMOS

I¥.1 iUna [01) estructura principal.
Iv.2 YUna [01) puerta,
V.2 [Un (01} |uegn de handejas o nivelas.
V.4 {Un |01) panel de controf
I¥.5 {Un |01) sistema de ventiacion.
V. CARACTERISTICAS ESPECIFICAS
iEstructura principal fabricada en plancha de acero laminada al frio (LAF) o electrozincado de similar o superor calldad, pintado con pintura epéxica antiécidos.
V.1 [Con bande|as o niveles ajustables internos para |a colacacién de depésitos de diferentes dimensicnes. Con bandeja infarior extraible o dreraje en caso de
derrames. Con lampara UV, Con luzinterna {opcionall,

Va2 Puerta con marco fabricado en plancha de acera laminado 3l frio {LAF) o electrozincado de similar o superior calidad, pintado con pintura epdxica antidcides,

* icon vidria transparente que permita visuallzar el interior del gabinete. Con sisterna de alarma de apertura de puerta.
v3 Un juego de bandeias o niveles ajustables en tres (03) unidades coma minima, Fabricado en glancha de acero faminado al frio (LAF) o electrozincado de

™ Isimilar o superlor calidad, pintado con pintura epdxica anticldes.
V.4 {Panel de control para fa conflguracion yfo meniterlzactdn de los pardmetros de funclonamiento del equipe,
V.5 {Sistema de venti{actén instalado en |a parte superor con filtras extraibles tipe carbdn activado o de mayor rendimlento.

V.6

Soldadura; :
Todas |as uniones son soldadas eléctricamente mediante sisterna de soldadura MIG o similar de tecniologla superior, que asegure el buen acabado v alta

resistencla de los materiales.

V.7

Dimansiones aproximadas; {tolerancia maxima de +/- 1 %)
Large total: 700 mm comio mHnfmo.

Ancho total: SO0 mm coma minimao.

Altura total; 1300 mm como minimo,

v.8

{as estructuras metdlicas fue no son acero inoxidable deberdn ser watadas quirmicaments antes def pintade, con una tdenica con variakles de operacidn
{tiempo, temperatura, insumos, etc) que permita su proteccidn contra la corrasidn interna y/o exiecna y que considere come minimo los procesos de:
desengrase, desoxidado, fosfatizado y sellada de las superficies metdlicas.

Desengrass, procesc por el gue se elimina toda presencia de grasas, aceites y suciedades sobre (3 superficie metalica. Para este se debera utilizar

W.EL .
materiales, insumos o reactives sin productos contaminantes {ecolégicos)

Desoxidade, proceso por el que se busca eliminar todo rastro de éxide de 1a superficie metdlica, Para este se deberd utillzar materiales, Insumos o
reactivos sin productos cantaminantas {ecolfgicos).

Fosfatizado, proceso de recubrimiento de |as superfides, maetdlicas con una pelleula muy fina de cristates de #ing, la cual forma una capa inhibidora
antioxidante, ofreciendo una aderuada adherencia de |a pintura.

Seilado, procezo de enjuague final que debe nivelar melecularmente los cristales de fosfate de zinc formados enla superficie metéfica, mejorando la
resistencia a los efectos de s humedad. '

Va2

V.83

V.84

Deshidratado:
El producto una vez tratado deberd ser ingresade a un horne de secado a temperaturas superiares a los 100° C, con |a finafidad de efiminar todo resto de
moléculas de agua, u otros, gue pudieran estar apresadas en los dohleces o 2onas de dificil acceso.

V.10

Pintura vy Horneado,
El pintade dei producto deberd ser con polve electrostatice de thpo hibrido, gue permita un acabado hemogeneo de alts dureza, resistencia mecdnica y
quimnica, con un secado a una temperatura de 20°C, come minime,

V1. CONDICIONES DE FREINSTALACION

Vil

|Red eléctrica da 220 VAC, 60 Hz {tolerandas segan el Cadige Macional de Electricidad),

Vil. CONTROL DE CALIDAD {OBLIGATORIO AL PRODUCTC TERMINADD]*

Vi1

fNinguna,

Vill. NORIATIVIDAD (FACULTATIVA)

Vi1

Certificado de autonzacidn de fabricacidn de productos médicos EN 150 13485 o la directiva de producte sanftario europeas 93/42/EEC,

ViilL.2

Certlficado de seguridad eléctrica validado por entidad competente basado en 1a NTC-IEC BOBD1-1.// 1EC 60501-1-2,

GGy
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