
CONCURSO DE DETERMINACIÓN DE TIPO


Código:  BAVE_17


Denominación: 

BANCO DE VESTUARIO


DEFINICIÓN

Banco destinado a los vestuarios deportivos de los Centros de Enseñanzas Escolares.

CARACTERÍSTICAS GENERALES

1.- GENERALIDADES

Banco sin respaldo.

El plano del asiento de los bancos deberá ser horizontal y exento de agujeros, acanaladuras y salientes.

2.- DIMENSIONES (En mm)

· Longitud mínima: 
2000 mm

· Anchura mínima: 
300 mm

· Altura mínima: 
425 mm

3.- COMPOSICIÓN

3.1- Estructura y Materiales

La base será sólida y estable a la cual se fijará una tabla para el asiento cuya estructura será metálica y construida en perfil obtenido de chapa de acero laminado en frío, de aceros finos al carbono, tipo ST-33 (DIN 17.100), de una resistencia a la tracción superior a 33 KG./mm². El diámetro nominal del tubo será de 25 mm aproximadamente, cerrado en toda su longitud mediante soldadura eléctrica, estirado en frío, con un espesor nominal de pared de 1,5 mm. aproximadamente, cuya superficie estará exenta de irregularidades tales como rebabas, grietas, etc.; según normas DIN 1.623 y 2.394.

La tapa ó asiento construido en madera contrachapada cubierta por su cara vista de lámina de plástico de superficie lisa y de 1 mm aproximadamente.

La pericia de esta irá mecanizada de forma rectangular con las esquinas redondeadas, con un radio de 10 mm. de espesor. Las aristas de la tapa se endurecerán con un radio de 2 mm aproximadamente.

El contrachapado del asiento estará compuesto por 19 hojas de madera nacionales de 1,2 mm aproximadamente de espesor encoladas por aportación de capas de Urea/formol, con rendimientos mínimos de 80 gr./m² y prensadas a la presión suficiente para asegurar una perfecta adhesión.

Los laminados serán estratificados plásticos del tipo G(UNE 53.173), obtenidos por alta presión y temperatura, de papeles impregnados de resinas fenólicas y melamímicas.

3.2- Recubrimientos

La protección de 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 cristalina, aclarado por agua corriente y pasivado crómico y polimerización mediante estufado a una temperatura no inferior a 200º C durante un tiempo mínimo de 10 Minutos, consiguiendo al final del proceso un espesor mínimo de 30 a 50 Micras (ASTM 11.757 T).

Los cantos del contrachapado serán recubiertos con un mínimo de dos capas de fondo de barniz al poliuretano y una capa de acabado de laca reactiva al poliuretano, consiguiendo un espesor mínimo de 40 Micras y un acabado de tacto sedoso.
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