FICHA TECNICA DE MOBILIARIO CLINICO

Facha de emisién: 24 - 06 - 2019 MUE-0088 Versidn: W1.0
I, RESCRIPQION
GABINETE PARA ARCHIVO HUMEDO CON VENTILACION, DE 2 PUERTAS
1 CODIGO SAP; 70010304
1. DEFINICION
Gabinete de meatal con sistema de veritilackdn para archivo temporal de piezas himedas reclbidas en anatomia pateldgica provenientes de consulta externa,
H.1 |sala de eperaciones. Gahinete que permite controlar 1a contaminacion externa madiante el sso de filtros para Ja absorcidn de los gases del formol y otras
sustancias quimlcas,
I, APLICACION
i Maobillario utilizado en dreas asistenciales coma Anatemnifa Patoldglca. Este mobillario estd a disposicion del personal especiallzado def Departamento de
"7 |Anatomia Patoldgica.
IV, PARTES, ACCESORIOS E INSUMODS
.1 |Una [01) estructura princlpal,
B,2 |Dos {02) puertas.
A3 iU (D1) juegs de banclejas o niveles,
W4 |Un (01) panel de control
W.5 {tn {01) sistema de ventilacién,
V. CARACTERISTICAS ESPECIFICAS
Estructura principal fabricada en plancha de acero laminado at frio [LAF) o electrozincado de simifar o superior calidad, pintado con pintura epdsica antiacdos,
v.1 |Can bandeas a niveles ajustables internos para la colocacidn de depdsios de diferentes dimensiones. Con bandeja inferior extraible o drenaje en taso de
derrames, Con ldmpara UV, Con ez interna (opcional),
V.2 Puerfas can marco fabricado en plancha de acero laminado al frio (LAF) ¢ elactrozincado de similar o superior calidad, pintade con pintura epdsica antiacidos,
' |con vidrip transparente que parmita visualizar el interior del gabinete. Con sistema de alarma de apertura de puerta.
va tn jrego de bandajas o niveles ajustabiles en tres [03) unidades como minima, Fabricada en plancha de acerc laminado al frio (LAF] o efectrazincado de similar
' |a superior.calidad, pintado can pintura epdxica.antiacidos.
V.4 |Panel de control para la configuracion y/o monitorizacldn de los pardmetros de funclonamiento dei equipo.
V.5 |Sistema de ventilacidn nstalacdo en la parte superior con filtrgs extraibles tipo carbdn activado o de mayer rendimienta,
Soldadura:
V.6 |Todas las uniones sen sofdadas eléctricamente medlante sistema de sofdadura MIG o simifar de tecnologia superior, que asegure el buen arabado y alta
resistencia de los materiales.
Ditnensiones aproximadas: [tolerancia mdxima de +/- 1 %)
v Large total: 1200 mm como minimo.
Ancho total: 500 mm como minlmo.
Altura total: 1900 mm como minime.
Las estructuras metdlicas que no son acero Inoxdabie deberan ser tratadas quimicamente antes del pintado, con una técnica con variables de operacidn
V.2 |[tempn, temperatura, insumos, etc] gue permite su proteccidn contra la corrosidn Interna yfo externa y que considere coma minima los procesos de:
desengrase, desoxidade, fosfatizade v sellado de las superfiecies metélicas.
Vel Desengrase, procesa por el gue se elimina toda presencia de grasas, acelites y suciedades sobre la superficie metélica. Para este se deberd utllizar
matariales, iniumos o reactlvos sin productos contaminantes {ecoldgicas).
v.8.2 Desaxidado, proceso por &l que se busca efiminar todo rastro de oxido de la superficie metdlica. Para este se deberd utillzar materlates, Insumas o
reactlvos sin productos contaminantes (ecoldgicos).
vas Fosfatizada, proceso de recubrimiento de las superficles, metélicas con una pelicula muy fina de cristales de zing, la cual forma una capainhibidora
antioidante, ofreclendo una adecuada adherenda de la pintura.
V8.4 Saliado, proteso de enjuague final gue debe nivelar molecularmente los cristales de fosfate de zinc formados en 1a superficie metilica, mejoranda la
reslstencla a lns efectos dafah dad
Beshidratade:
v.9 |El producto zna vez tratado deberd ser Ingresado a un horna de secado a temperaturas superiores a los 100° €, con la finalidad de aliminar toda resto de
molécutas de agua, u otros, que pudieran estar apresadas en los dobleces o zonas de dificil acceso.
Pintura y Horneado:
.10 |8 pintado del produrcto deberd sar con polvo electrosttico de tipa hibride, que permita un acebado homogéneo de alta dureza, resistencia mecdnica y

qumica, con un secatlo 3 una temperatura de 200°C, como mintme.

V1. CONDICIONES DE PREINSTALACION

V1.1 |Red eléetrica de 220 VAC, 60 Hz {tolerancias segiin el Cddigo Naclonal de Electricidad).

Vil CONTROL DE CALIDAD {OBLIGATORIC AL PRODUCTO TERMINADO}®

VIL1 [Ninguno.

VIl NORMATIVIDAD [FACULTATIVA)

LI

Cartificado de sutarizaclén de fabricacldn de productos médicos EN 150 13485 o la divectiva de producte sanltario europeas 9342 /EEC.

Vill.2

LCertificado de segurldad eléctrica validado por entldad competente basado en Ja NTC-IEC 60801-1.// {EC 60601-1-1.
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