JOSE MANUEL CARREGAL SILVA, S.L.

DESCRIPCION TECNICA DE LA ESTANTERIA BIBLIOESTAN

1. Estantes

A - Realizadas con perfiles laminados en frio consiguen una excelente
relacion capacidad / peso debida a la optimizacion de las caracteristicas
del acero, pueden incluir diferentes accesorios tales como omega de
refuerzo, topes traseros dependiendo de la funcionalidad requerida.

B - Fondos variables hasta los 800mm.permitiendo un sinfin de opciones.

C - Longitudes variables hasta 1500mm que permiten una utilizacion
conforme a las recomendaciones en vigor en Europa.

D - Una altura variable hasta los 6.000mm que permite la optimizacion
del material y 1a homogeneizacion de la instalacion.

E - Posicionamiento extremo de las bandejas sobre los puntales:

Arriba - En la posicion extrema superior, la bandeja
enrasa con los puntales.

Abajo - En la posicion extrema inferior, el primer nivel
se encuentra a partir de 50 mm.

2. Laterales exteriores e intermedios cerrados

Los laterales o bastidores intermedios de los armarios tienen las mismas caracteristicas
que los paneles delanteros y traseros: 2 piezas de chapa de acero laminado en frio de 1,2
mm. de espesor, plegadas en forma de “C” con el troquelado vertical correspondiente
entre 10 y 50 mm. para el alojamiento de los botones-gancho que soportan los estantes,
en la parte interior incorporan una tapa de una sola pieza en forma de “U”, formando
una estructura rigida y resistente sin que exista ningun saliente, pestana o arista que
dificulte la extraccion de la documentacion.

3. Acabados

El conjunto de los componentes del armario se beneficia de un revestimiento con
pintura polvo epoxi-poliester, cocida en horno a 200° C consiguiendo un acabado
perfecto y una proteccion duradera de los componentes, que son la garantia de vida del
armario compacto.

El proceso de pintado se divide en las siguientes fases: desangrase, fosfatado, lavado
con agua desmineralizada y secado, todo ello se realiza de forma automadtica en
nuestros tuneles de pintura. De esta forma conseguimos una capa media de 70 micras
de espesor en todos los componentes.

En cuanto al resto de acabados, el proceso de autoforesis se aplica a los railes para
dotarlos de una mayor resistencia mecanica al desgaste producido por las ruedas y a la
corrosion motivada por el contacto con productos agresivos (cementos, morteros...). El
espesor medio del recubrimiento es de 15 micras.
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