
CONCURSO DE DETERMINACIÓN DE TIPO


Código:  ESME_26.1


Denominación:

ESTANTERÍA METÁLICA: GALVANIZADA


DEFINICION
Estantería metálica modular pintada para archivos, almacén de libros, etc. de espacios educativos y/o administrativos de Centros de Enseñanzas Escolares.

CARACTERÍSTICAS GENERALES

1.- GENERALIDADES:
Las estanterías deberán ser adosables por cualquiera de sus laterales para formar filas.

Deberá garantizarse la accesibilidad por sus cuatro laterales. 

No dispondrá de elementos que dificulten o aminoren el espacio interior de la estantería.

2.-DIMENSIONES (en mm.)

· Altura mínima: 
1900 Mm

· Anchura mínima: 
900 Mm

· Profundidad mínima: 
400 Mm

3.- COMPOSICIÓN

3.1.- ESTRUCTURA Y MATERIALES
Construida por cuatro perfiles en forma de "L" (pies) a los cuales se fijarán cinco entrepaños regulables, formando cuatro huecos.

La estructura será metálica, construida en perfil de acero de primera calidad, en forma de "L", estirado en frío y con espesores nominales no inferiores a 1'8 mm. aproximadamente y cuya superficie deberá estar exenta de irregularidades tales como rebabas, grietas, etc.

Los entrepaños serán de chapa de acero de espesores mínimos de 0'8 mm aproximadamente

Las distintas piezas componentes de la estantería estarán unidas entre sí por tornillería, debiendo ir las ocho esquinas de la estantería reforzadas por un mínimo de 16 cartelas.

Los entrepaños, y en el sentido de su longitud por su cara inferior, incorporarán perfiles en "V" soldados por puntos al entrepaño como refuerzos.

Se utilizarán a este fin perfiles obtenidos de chapa de acero laminado en frío, de aceros finos al carbono, tipo ST-33 (DIN 17.100) y de una resistencia a la tracción mínima de 33 Kg/mm2.

3.2.- RECUBRIMIENTOS.
La protección de todas las partes metálicas se efectuará mediante recubrimiento de polvo termoendurecido con base de resinas epoxídicas (polvo epoxy), que se efectuará tras una serie de fases de desengrase por fosfatación, aclarado por agua corriente, pasivado y polimerización mediante estufado a una temperatura no inferior a 200 grados centígrados durante un tiempo mínimo de diez minutos, consiguiendo al final del proceso un espesor mínimo de 30 a 50 micras (ASTM 11.757 T).

Los entrepaños y las cartelas de sujeción se sujetarán mediante tornillo cadmiado con tuerca y arandela metálica de 8 x 15 mm. de longitud.

Las partes en contacto con el suelo irán protegidas por conteras plásticas.
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