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1.- OBJETO

[l objeto de esta especificacion es determinar las condiciones lécnicas de suministro e instalacion de cuatro Cabinas -
Horno de Pintura de Bogies para efectuar las operaciones de pintado y secado de los mismos, durante las operaciones de
mantenimiento, para la nueva Base de Mantenimiento Integral (BMI) de RENFE Valladolid.

Las cabinas - horno de pintura y secado de bogies responderdn a las caracteristicas y requisitos que a continuacion se
indican.

9.- CARACTERISTICAS TECNICAS

Las cabinas mixtas de aplicacion de la imprimacion | pintura de acabado que se requieren, se caraclerizan por ser aplas
para aplicar pinturas hidrosolubles' tanto a bastidores de bogies como a cualquier pieza en general.

Estas dos cabinas mixlas, a pesar de estar fisicamente unidas, deberdn ser independientes entre si, de manera que
simulidneamente en la primera de ellas pueda hacerse la operacién de “PRIMER -+ FLASH OFF* + SECADO’ + ENFRIADO™ a
la vez que en la segunda pueda hacerse la operacion de “Pintura Acabado + FLASH OFF + SECADO + ENFRIADO.

La independencia de estas dos cabinas mixtas' serd debida a una puerta interna que permitira los siguientes requisitos
bésicos:

. El paso de los operadores correspondienles, herramenlal y elementos de una cabina mixla a olra sin
interferencias.

2. la separacion de los sistemas de circulacion de aire en las zonas de aplicacion de la imprimacion | pintura de
acabado de manera efectiva.

3. [El aislamiento térmico de sendas cabinas mixtas cuando eslas estén funcionando como hornos de manera
aislada o simultanea.

!'Las pinturas hidrosolubles son pinturas cuyo disolvente es agua.

2 Operacion de eliminacion de la humedad existente en el producto aplicado sobre la pieza, a 40°C como
maximo.

3 El secado en ambas cabinas se hara por conveccion del producto aplicado a una temperatura maxima de
70°C, mediante la recirculacion de aire caliente.

! 1a aplicacion de la imprimacién y de la pintura de acabado, deberd llevarse a cabo teniendo en cada cabina un ambiente en sobre presién
por medio de la impulsidn de aire filtrado vy la salida del aire utilizado al exterior, deber ser a través de un
sistema de retencion por filtraje seco.
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Las maximas dimensiones de las piezas a aplicarles la imprimacion / pintura de acabado son:

% Ancho: 3.250 mm
% largo: 5.200 mm
% Alto: 1.100 mm

[l requerimiento que estas cabinas mixtas de aplicacion de la imprimacion / pintura de acabado alternativas precisaran, es
que las piezas a tralar dentro de estas deben impulsarse mediante un sislema de carrusel aéreo”.

Tanlo las cabinas mixlas como el sistema de carrusel aéreo, estaran sincronizados mediante unos detectores de pieza
ubicados a la entrada de ambas cabinas.

[l sincronismo consislira en que mientras el carrusel introduce al interior de cada cabina mixta las piezas que hay que
aplicarles la imprimacion / pintura de acabado, a una velocidad de avance del orden de 3.2 m/min, se deberd medir la
longilud de estas hasta el momento que dejen de detectarse, lo que significard que en su totalidad estan dentro de cada
cabina mixta.

Una vez que las piezas estén dentro de las cabinas mixtas, el sisiema de carrusel aéreo primeramente procedera a
centrarlas, de manera individual en el interior de cada una de ellas, posteriormente se detendra y finalmente se cerrarin
automdticamente “todas” las puertas de las cabinas mixtas.

Seguidamente los sistemas de tralamiento de aire procederdn a aclimalar el aire presurizado en las cabinas mixtas a los
valores de temperatura y humedad definidos en el armario de control de las mismas®.

Las fases que deberin realizarse “dentro” de cada cabina mixta, con sus tiempos’ maximos asociados tendran que ser las
siguientes:

5 Los bastidores de bogies estarin sostenidos a 600 mm respecto de la cola cero.

6 El tiempo maximo que deberd tardar el sistema de climatizacion en recuperar y estabilizar las condiciones de temperatura y humedad adecuadas para
aplicar la imprimacion / pintura de acabado nunca serd superior a los 60 segundos desde el cierre de las puertas.

T Los tiempos expuestos estin calculados para que el rendimiento productivo global de las dos cabinas mixtas pueda ser como minimo el 75% del
rendimiento productivo, a pleno rendimiento, de la miquina de granallado a adquirir en la nueva BMI - VA.
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FASE FASE
Estabilizacion 1 Estabilizacion 1
Imprimacion 14 Pintura 14
Flash - off 2,5 acabado
Secado 15 Flash - off 4,5
Enfriado 10 Secado 23
Descarga 2,5 Descarga 2,5
Total 45 Total’ 45
Simulacién de tiempos para la cabina mixta de Simulacion de tiempos para la cabina mixlta de “Pintura de
“Imorimacién”. bado”.

Serd tarea de los operadores correspondientes aplicar en modo manual la imprimacién |/ pintura de acabado sobre las
piezas a lralar.

Para ello cada cabina contard con dos operadores especializados, de modo que simultineamente y sobre piezas correlativas,
en la primera cabina mixta aplicardn la imprimacion y en la segunda la pintura de acabado.

Las cabinas mixtas deben permilir la ejecucion de la aplicacion de pintura en las condiciones dplimas para el proceso,
pinturas y personal que se encuentre en su interior.

Una vez que se haya aplicado sobre la pieza la imprimacion en la cabina mixta correspondiente, uno de los operadores
pertenecientes a la misma deberd pulsar ripidamente una seta que estard habilitada en el interior, la cual hard que se

inicien el resto de fases. Esto mismo deberd hacerse en la cabina mixta donde se aplique la pintura de acabado’.

El ciclo combinado de fases que deben realizar los operadores implicados en las dos cabinas mixlas son las siguientes":

8 Una vez secada la pieza en la cabina mixla de aplicacion de la pintura de acabado, deberd ser descargada al exlerior y se enfriard a lemperatura
ambiente durante 15 minulos.

¥ Lo ideal es que nunca se sobre pase en las cabinas mixtas, el tiempo maximo estipulado de 14 minutos
para aplicar sobre las piezas la imprimacion y/é la pintura de acabado. Si se sobrepasa este tiempo, la
estadia de la pieza en las dos cabinas mixtas superaria los 90 minutos y los rendimientos estimados no se
cumplirian.

10°Este Project se encuentra ampliado en el anexo del presente documento en formato A2.
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Ciclo combinado de las diferentes fases ejecutadas en el sub — proceso alternativo de imprimacién y
pintura de acabado de bastidores de bogies “ a pleno rendimiento” en la nueva B.M.I de Valladolid.
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2.1) Caracteristicas técnicas de las cabinas mixtas de aplicacion de la imprimacion / pintura de acabado para Bastidores de
Bogies en la nueva B.M.I - VA.

Las principales partes constitutivas de las cabinas mixtas para la aplicacion de la imprimacion / pintura de acabado serdn:
% (4maras' mixlas de imprimacion y pintura.

% laboratorio de mezclas.
% [Equipos de aplicacion de pinturas.

A continuacion se citardn los requerimientos generales de las principales partes constitutivas de las cabinas mixlas de
imprimacion / pintura de acabado.
2.1.1) Cimaras mixtas de imprimacién y pintura.

Estas localizaciones tendran doble funcionalidad:

1. Serd donde a las piezas se las aplicard la imprimacion y la pintura de acabado respectivamente

2. Serd donde las piezas serdn secadas.

2.1.1.1) Estructura y Cerramiento.

La estructura soporte de estas cimaras se apoyard en el pavimento de la nave de la nueva B.M.I de Valladolid y
deberd estar construida a base de perfiles laminados en acero tipo A42b, con doble capa de imprimacion anti-
corrosiva y pintura de acabado tipo epoxi.

. 2 r r r . .
El cerramiento® de ambas cimaras deberd hacerse a base de paneles modulares sindwich sin soldadura de
espesor minimo 60 mm, cuyas caras
exteriores deberdn ser de acero galvanizado y pre — lacado de espesor 0,8 mm, conformadas en frio y con un

aislamiento rigido intercalado de lana de roca”.

En aquellas zonas de interseccion de conduclos y cerramientos, se deberd asegurar la estanqueidad.

' Se entendera por “CAMARA” al hueco donde se aplicara el producto a las piezas y “CABINA” al
conjunto de la camara y su contenido interior.

12Como minimo el 15% del cerramiento debera estar acristalado.

1 La lana de roca incluida en los paneles debera tener una conductividad maxima de 0.0042 w/m?k a 100
°C, deberé ser de clasificacion MO, (segun la norma UNE 23.727) y debera tener una absorcién acustica a
500 Hz ge 0,85 (segun el coef. de Sabine), lo que debera permitir una densidad de aislamiento minima de
40 kg/m*.
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2.1.1.2) Cubierta.
La cubierta de ambas cimaras debera tener las mismas caracleristicas del cerramiento.
Iista deberd tener altura suficiente como para poder posicionar el sistema aéreo de carrusel “dentro” de la
propia cimara.
2.1.1.3) Habitdculo.
Las dimensiones exteriores maximas de cada cimara deberan ser:
% Ancho: 6.120 mm.

% largo: 7.630 mm.
% Alto: 7.000 mm (sobre cota cero).

Las dimensiones interiores ttiles minimas de cada cimara deberén ser:

% Ancho: 5.280 mm.

% largo: 7.000 mm.

% Alto: 4.100 mm (sobre cota cero).
2.1.1.4) Conductos y chimeneas.
Los conductos y chimeneas salientes de las cdmaras deberdn estar conformados con acero galvanizado de al
menos 1,5 mm de espesor. En ningiin caso la altura que puedan tomar estas, hasla su punto de levante a la
cubierta de la nave de la B.M.I de Valladolid, deberd superar los 7.000 mm respecto a cota cero.

2.1.1.5) Puertas peatonales.

Tanto la cdmara para aplicar la imprimacion como la cdmara para aplicar la pintura de acabado, deberdn estar
equipadas al menos con una puerla de acceso peatonal para los operadores.

La construccion de estas puertas deberd ser de un material similar al de los paneles del cerramienio y de
dimensiones minimas 600 mm de ancho y 2000 mm de alto.

Dichas puerlas deberdn estar equipadas con ventana de ojo de buey y barras anli — pinico que permilirin
abrirla fcilmente Lanlo desde el exterior como desde el interior.

2.1.1.6) Puertas de entrada y salida.
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Los portones tanto de entrada / salida de las cimaras como los de paso de una cimara a otra, deberin eslar
fabricados a cuddruple batiente intercalando entre los mismos juntas de goma para que no haya pérdidas de
aire en sus puntos de acople.

El accionamiento de apertura y cierre deberd ser guiado mediante correderas y accionamiento automdlico.
Las dimensiones minimas de estas deben ser:

% Ancho: 3.750 mm.
% Alto: 3.800 mm.

Istas deberdn estar acristaladas y construidas con doble chapa.

2.1.1.7) Sistemas de pre — ventilacion de la cabina.

El aire debe ser aspirado desde el exterior de las cimaras mediante un ventilador doble centrifugo'* de doble
oido de aspiracion, de baja presion y revoluciones.

Para preservar la buena conservacion de este ventilador, se pondrd a la entrada del mismo un grupo de pre —
filtrado" en seco que asegure una filiracién preliminar del aire aspirado.

Posleriormente esle aire deberd ser primeramente aclimatado'®, hasta alcanzar los valores de lemperatura y
humedad definidos en el armario de control de las cabinas mixtas y después se hara llegar hasta el plenum de
las mismas, donde se regulara la presion de impulsion por mediacién de los filtros de techo' produciendo una
sobre presion en el interior de las cimaras.

Esta sobre presion conseguida deberd generar un flujo laminar descendente' a través de la zona de aplicacion,
provocando una traccion de las particulas en suspension hacia los conductos de salida de aire al exterior, los
cuales deberan eslar a su vez equipados con sistemas de filtrado en seco para la retencion de pigmentos".

1t Estos ventiladores centrifugos deberan consumir como maximo 15 kW y aportar como minimo un caudal
de impulsién de 45.000 m%h, una velocidad de aire en descenso de 0,3 — 0,4 m/seg y una sobre presién
dentro de las cdmaras de 2/10 mm de C.D.A.

15 Este grupo de pre —filtros estard constituido por tres mantas sintéticas EU — 3. Todos los filtros deberén estar controlados por
sistemas de deteccion de colmatacion de filtros, de modo que una alarma sonora salte en el armario de
control de las cAmaras si estos estan obstruidos.

16§l interior de las cAmaras deberd mantenerse a una humedad nunca inferior al 60% y a una temperatura
comprendida entre 20 °C + 27 °C, con una precision de + 2°C.

17 Los filtros de techo deberan ser mantas filtrantes que abarquen la totalidad del techo de las camaras y
deberén estar construidos a base de estructura enrejillada, para facilitar su cambio y sujecién al techo de las
mismas. Estos deberan estar fabricados en base a una manta filtrante especial (ignifuga y autoextinguible)
que lleve adosada una proteccion de tela, de modo que circulando el aire aclimatado a velocidades de 0,35
m/s, la pérdida de carga de H,O no supere los 2,5 mm y a velocidades de 0,7 m/s el rendimiento
gravimétrico sea del orden del 98%. Todos los filtros deberan estar controlados por sistemas de deteccion
de colmatacion de filtros, de modo que una alarma sonora salte en el armario de control de las camaras si
estos estan obstruidos.

18 La velocidad del aire a la altura de trabajo seré en torno a 0,5 + 0,2 m/s.
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El niimero minimo de renovaciones/hora en el interior de las cimaras tendrd que ser 180.

2.1.1.8) Sistemas de extraccion.

Las cabinas mixtas deberan estar dotada de un sislema de extraccion y de impulsion de aire que permila la
regulacion de las condiciones interiores (temperatura y humedad relativa) para lograr las condiciones Gptimas
para el desarrollo del proceso de pintado.

[l disefio de las cabinas mixtas de aplicacion de la imprimacion / pintura tendrd que requerir la extraccion del
aire procedente del interior de las mismas, a través de un foso longitudinal hacia el lateral de las mismas.

Las cAmaras tendran que tener un grupo de ventilacion centrifuga®” accionado mediante un motor eléclrico
equipado con tecnologia INVERTER*' y una turbina en acero laminado con dlabes a reaccién de alto
rendimiento y régimen de trabajo de media presion, de modo que el aire extraido sea proporcional al aire
impulsado al interior de cada cabina mixla.

Estardn regulados por compuertas para conseguir un oplimo punto de presion en las cabinas mixlas.
Para preservar la buena conservacion de estos ventiladores, se pondrdn a la entrada de los mismos un grupo

de pre — filirado™ en seco que asegure una filiracion preliminar del aire extraido en una superficie total de al
menos 34 m’,

2.1.1.9) Suelo y foso.

[l suelo de las cabinas mixlas deberd eslar construido en obra civil con foso longiludinal centrado al recinto,
para conducir el aire extraido de las mismas hacia los sistemas de pre - filtrado en seco, del sisiema de
extraccion.

[l foso deberd estar cubierto con rejilla antideslizante, con apertura suficiente como para permilir un fécil
mantenimiento de limpieza y una buena salida de aire a su través.

1 Estos filtros deberan estar ensamblados al menos por “ocho” capas de papel tipo KRAFT. De esta forma
quedaran capacitados para hacer retenciones multi - etapa de lacas, barnices, pinturas hidrosolubles e
imprimaciones. Todos los filtros deberan estar controlados por sistemas de deteccién de colmatacién de
filtros, de modo que una alarma sonora salte en el armario de control de las cabinas mixtas, si estos estan
obstruidos.

% Este grupo de ventilacion debera estar compuesto por dos extractores que consuman como maximo 5,5
kW/ud y aporten cada uno al menos un caudal de extraccion de 24.450 m3/h

2'La tecnologia INVERTER en los motores de extraccion les permitird ir acelerandose a medida que vayan
colmatandose los pre — filtros que tengan asociados. De este modo, el maximo consumo de energia
eléctrica que estos motores demandaran sera cuando sus pre - filtros estén colmatados al 90%.

2 Estos fillros estardn conslituidos a base de papel tipo KRAFT, capaces de resistir temperaturas de cémo minimo 120°C mantenimiento una capacidad de
retencion comprendida en el rango 12 + 15 kg/m? y con una eficacia del 96% para barnices / lacas | pinturas hidrosolubles y del 90% para aprestos
primarios. Todos los filtros deberdn estar controlados por sistemas de deteccion de colmatacion de filtros, de
modo que una alarma sonora salte en el armario de control de las cabinas mixtas, si estos estan obstruidos.
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| (Chimeneas

600

Bastidor de bogie |

1400

Plataforma elevadora con rejilla
antideslizante

Pre — filtros de los sistemas de
extraccion

Sistemas de extraccion

Pilares de emergencia
(iijos) FOSO

Croquizado del foso requerido para las cabinas mixtas de aplicacion de la imprimacion / pintura de acabado sobre bastidores de bogies en la nueva B.M.I
de Valladolid.

(ada una de las cabinas mixlas eslard dolada de una plataiorma elevadora de suelo, de modo que esta permila
descender a los dos operadores correspondientes por debajo del bastidor y poder aplicar sobre la cara inferior
de este la imprimacién / pintura de acabado.

Estas plataformas elevadoras deberdn eslar construidas por una estructura metdlica realizada a base de vigas
de reparlo de cargas.

Las caracteristicas de las plataformas elevadoras seran:

% Suelo larima tramex para circulacion del aire extraido.

% (onjunto de guias, 4 uds.

% (ilindros de accionamiento de carrera 1.400 mm sujetos al suelo, 8 uds.
% Rampa de salida telescopica en paso pieza.

% Instalacion hidréulica.

x

Grupo hidréulico.

2.1.1.10) luminacion.
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La disposicion de las pantallas de luz deberd estar uniformemente distribuida a lo largo de las dos cabinas
mixtas (en la parte superior intermedia de las mismas), de modo que la iluminacion neutra resultante sea
completa en ambas y se consiga un nivel de luminosidad a cota de trabajo de al menos 700 lux.

Se deberd poder acceder, por la parte exierior de las cabinas mixtas, a todas las luminarias.

Todas las luminarias, incluyendo sus cuadros de accionamiento y proteccion, deberdn ser de clasificacion anti
deflagrante y construidos a base de reactancias electronicas.

2.1.1.11) Grupo climatizador del aire de las cabinas mixtas.

Tal y como se adelantd en el apartado 2.1.1.7 del presente documento, estos equipos serviran para aclimalar el
aire presurizado del interior de las cabinas mixtas, cuando en estas se aplique la imprimacion / pintura de

acabado y cuando estas funcionen como horno.

La conslitucion de los mismos deberd ser a base de sistemas de refrigeracion, calentamiento y humectadores,
para iratar el aire procedente del medio ambiente antes de impulsarlo al interior de las cabinas mixias.

Para hacer un correcto dimensionamiento de los equipos de climatizacion, se recomienda tomar como
referencia los “datos promedio” de temperatura y humedad en la provincia de Valladolid durante los afios
2005 = 2010.

Datos climatoldgicos de disefio:

(ondiciones ambiente:

O lugar de instalacion: inlerior nave.

o Rango de temperaturas y humedades.

INVIERNO VERANO
Min. - 9C Max. 4+ 380C
Temperatura Temperatura
Max. 0 Min. 0
Humedad 80% Humedad 45%
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Datos promedio de temperatura y humedad en la provincia de Valladolid durante los afios 2005 —
2010.

Temperatura interior Cabina Pintura: 20 -25°
Humedad relativa interior Cabina Pintura: 60 —70%
Requisitos y necesidades (Fluidos y alimentacion)

El grupo climatizador de cada cabina, deberd funcionar a un régimen tal que dentro de ella se pueda alcanzar
una polencia calorifica de cémo minimo 275.000 Kcal/h, mediante un quemador® de gas natural en vena de
aire.

Ademds, el funcionamiento combinado del quemador junto al sistema de refrigeracion y de humectacion de
. . , .. ..y .. . 9
cada climatizador, deberdn permitir, con una precisién de & 2°C, los siguientes intervalos de temperatura™:

% Temperatura de trabajo durante la aplicacion de la imprimacion | pintura de acabado: 20
—27°C

% Temperatura de flash off < 40°C.

% Temperatura de trabajo en secado < 120°C.

La temperatura que eslos lengan que aporlar, deberd ir programada mediante termostatos digilales
reguladores de mando y seguridad, los cuales podrdn ser manipulados desde el PLC ubicado en el armario de
control de las cimaras.

Para evitar que haya excesivas pérdidas calorificas con conveccion en estos equipos, se deberdn recubrir con
mantas especiales capaces de resistir altas temperaturas.

El equipo de combustion deberd estar configurado como minimo de los siguientes elementos:

% (uemador de gas natural en vena de aire de regulacion 20:1, con electrodo de encendido
y sonda de ionizacion para deteccion de llama.

% Ventilador de aire de combustion.

Presostato de aire de combustion.

% Intercooler que permita aprovechar el calor que porta el “aire exiraido” de las cimaras
para cuando sea necesario precalentar el “aire impulsado™ al interior de las mismas.

x

Los accesorios que debe incluir cada equipo de combustion son:

% Presoslalo diferencial para el control de la circulacion del aire.
% Transiormador de encendido.
% Sonda para la deteccion de temperatura del proceso.

3 El quemador perteneciente al grupo climatizador de aire, debera venir equipado con sistemas que
impongan rampas de seguridad de linea para la presion de acometida de gas natural que exista en la nueva
B.M.I de Valladolid.

% Manteniendo en todos los casos una humedad minima del 60%.
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% Termostato de seguridad.
% Placa de montaje para la fijacion y adaptacion del quemador

[l cuadro de mandos de cada equipo de combustion deberd incluir:

Programadores de encendido de vigilancia de llama.
Reguladores de temperatura PID.

Relés de maniobra.

Fusibles.

X X X X

Todos los componentes constitutivos de los equipos de combustién deberan cumplir la normativa vigente.

2.1.1.12) Instalacion de proteccion contra incendios.

Para dotar a las cabinas mixtas de medios para la proleccion contra el fuego, se deberé instalar un sistema de
exlincion mediante el uso de agua nebulizada a presion, el cual conslard de los siguienles elementos:

% Grupo de presion automdtico.

% [lectro vilvulas con capacidad de alta presion en acero inoxidable y sislema de apertura
manual.

% Tuberfa de acero inoxidable (AISI 316) con todos los accesorios necesarios para la

correcta implementacion de la misma. Esta tuberia se instalard sobre soportes tipo

STAUFF fabricados en aluminio.

Boquillas nebulizadoras autométicas, incluyendo adaptadores.

Pulsador de disparo de exlincion.

Detectores térmicos.

(entral de extincion controlada mediante microprocesador.

X X X X

Esta instalacion auxiliar deberd cumplir la normativa vigente.

2.1.1.13) Armario de control de las cabinas.

Para poder centralizar lodos los equipos de proteccion, mando y sefializacion eléctrica de las cabinas mixtas,
se deberd disponer de un armario de control ubicado en una posicion estratégica que permila a los operadores
correspondientes acceder ficilmente a este.

Con el objetivo de que estos cuadros de control sean claros y pricticos, deberdn estar divididos en dos partes
principales:
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Parte A: donde se ubicard un cuadro sindptico que reproduzca toda la instalacion.

En este cuadro se representardn todos los elementos constituyentes de las cabinas mixias,
cada uno de los cuales tendrd asociado una limpara de control de funcionamiento, que en
caso de ser anomalo luzca intermitentemente.

Parte B: donde se ubicardn todos los mandos, interruptores e indicadores de las cabinas
mixtas, tales como:

% Interruptor de bloqueo en la puerta de acceso al armario de control.

% Interruptor general de corriente al armario de conirol.

% Interruptor de puesta en tension para la proleccion de la instalacion en las
paradas.

% Arrancadores progresivos automaticos para los molores que sean superiores a 3,5
kW.

% Protecciones de los motores eléctricos.

% (ontroladores varios de humedad y lemperatura, de sobre carga eléctrica de los
principales elementos conslilutivos de las cabinas mixlas, de colmatacion de los
distintos filiros secos existentes, de apertura y cierre de puertas, de las
compuertas de los sistemas de ventilacion / secado y alarmas actislicas varias
elc.

x

Automata programable (PLC) combinado con una pantalla tdctil, para gestionar
las variables de “ENTRADA”, segiin las condiciones de funcionamiento a imponer
en la inslalacion y visualizar la informacion aportada por los diferenles
controladores “SALIDAS”, segtin sea el funcionamiento real de la instalacion.

2.1.2) Laboratorio de mezclas.

Estas dos instalaciones adicionales y paralelas a cada par de cabinas mixlas de aplicacién de la imprimacién | pintura
de acabado, deberdn servir para alojar los equipos auxiliares que se encargardn del trasiego, dosificacion y bombeo de
las pinturas correspondientes a cada par de cabinas mixias de manera automatica.

B
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Zoom del laboratorio de mezclas para el sub — proceso alternativo de imprimacion y pintura de acabado de bastidores de bogies en la nueva B.M.I de Valladolid.

En el interior de este habiticulo se alojaran entre oiros elementos, los lanques de agilacién eléctrica® y el sistema de
mezclado automalico™ necesarios para su uso con las imprimaciones / pinturas de acabado.

2.1.2.1) Estructura y Cerramiento.

La estructura soporte del laboralorio de mezclas se apoyard en el pavimento de la nave de la nueva B.M.I de

Valladolid y deberd estar construida a base de perfiles laminados en acero tipo A42b, con doble capa de
imprimacion anti-corrosiva y pintura de acabado lipo epoxi.

El cerramiento™ debera hacerse a base de paneles modulares sindwich sin soldadura de espesor 60 mm, cuyas
caras exleriores lendrdn que ser de acero galvanizado y pre — lacado de espesor 0,8 mm, conformadas en frio

y con un aislamiento rigido intercalado de lana de roca™.

En aquellas zonas de interseccion de conductos y cerramientos, se deberd asegurar la estanqueidad.

2.1.2.2) Cubierta.

La cubierta del laboratorio de mezclas debera tener las mismas caracteristicas del cerramiento.

% Estos tanques deberdn estar equipados con sensores de nivel maximo y minimo y sus alarmas
correspondientes.

% Este elemento serd el intermediario entre los tanques y la bomba de impulsién, de modo que se obtendran
las tonalidades requeridas en la proporcidn que se precise durante la aplicacién de la imprimacion / pintura
de acabado en las correspondientes cabinas mixtas.

2 Como minimo el 15% del cerramiento debera estar acristalado.

% a lana de roca incluida en los paneles deber4 tener una conductividad maxima de 0.0042 w/m%k a 100
°C, debe ser de clasificacion MO, (segin la norma UNE 23.727) y debe tener una absorcion acUstica a 500
Hz de 0,853(segL'|n el coef. de Sabine), lo que permite como minimo conseguir una densidad de aislamiento
de 40 kg/m”.
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2.1.2.3) Habitdculo.
Las dimensiones exteriores maximas del laboratorio de mezclas deberan ser:
% Ancho: 2.160 mm.
% largo: 6.588 mm.
% Alto: 3.300 mm (sobre cota cero).
Las dimensiones interiores Uliles minimas del laboralorio de mezclas deberan ser:
% Ancho: 1.960 mm.

% largo: 6.388 mm.
% Alto: 2.500 mm (sobre cota cero).

2.1.2.4) Puertas de entrada y salida.

El laboratorio de mezclas deberd tener dos puntos de entrada / salida.
En uno de los puntos de entrada / salida, deberd haber un porton de doble batiente con apertura y cierre

manual por medio de guias correderas. En los puntos de conlacto de ambos batientes deberd haber juntas de
goma para minimizar las pérdidas de aire cuando estas estén en contacto.

En otro de los puntos de enirada / salida, deberd haber un porton de simple batiente con apertura y cierre
manual por medio de guias correderas.

Las dimensiones del hueco a cubrir en ambos punlos por estos portones deberdn ser:

% Ancho: 1.830 mm.
% Alto: 2.800 mm.

Estas deberdn estar acristaladas y construidas con doble chapa.

2.1.2.5) luminacion.

La disposicion de las pantallas de luz debera estar uniformemente distribuida a lo largo del laboratorio de
mezclas (en la parte superior intermedia del mismo), de modo que la iluminacion neutra resultante sea
complela y se consiga un nivel de luminosidad a cola de trabajo de al menos 700 lux.
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Se deberd poder acceder, por la parte exterior del laboralorio, a lodas las luminarias.

Todas las luminarias, incluyendo sus cuadros de accionamiento y proteccion, deberdn ser de clasificacion anti
deflagrante y construidas a base de reactancias electronicas.

2.1.2.6) Sistemas de ventilacion del laboratorio de mezclas.

[l aire debe ser aspirado / exiraido desde el exterior / interior de las cimaras respectivamente mediante un
. v 2 .r
ventilador centrifugo® para cada funcion.

Para preservar la buena conservacion de estos venliladores, se pondra a la entrada de los mismos un grupo de
pre — filtrado™ en seco que asegure una filtracién preliminar del aire que circule por eslos.

La sobre presion conseguida en el interior del laboralorio de mezclas, generard un flujo laminar descendente,

provocando una traccion de las particulas en suspension hacia los conductos de salida de aire al exterior, los
cuales estardn a su vez equipados con sistemas de filtrado en seco para la retencion de pigmentos®.

[l sislema de venlilacion estard gobernado por el sistema de iluminacion, de modo que si la iluminacién se
acliva, arranque automaticamente el sistema de ventilacion.
2.1.2.7) Bandejas de retencion.
El suelo del laboratorio de mezclas serd una estructura de base con bandejas de relencion cubiertas con
rejillas.
2.1.3) Equipamiento funcional.
El equipamiento minimo que debe considerarse en las cabinas mixtas y en el laboratorio de mezclas, para obtener
bastidores de bogies con tratamiento dptimo de un modo rdpido y eficiente, debe ser el siguiente:
2.1.3.1) Equipos de aplicacion de la imprimacion.

Se considerard la posibilidad de dos modalidades de aplicacion de la imprimacion:

» Estos ventiladores centrifugos deberan consumir como maximo 1 kW y aportar como minimo un caudal
de impulsién de 3.000 m*/h.

3 Eslos filtros deberdn estar ensamblados por capas de papel lipo KRAFT. Todos los filtros deberan estar controlados por sistemas
de deteccion de colmatacion de filtros, de modo que una alarma sonora salte en el armario de control de las
camaras si estos estan obstruidos.

31 Estos filtros deberan estar ensamblados por capas de papel tipo KRAFT. De esta forma quedan
capacitados para hacer retenciones multi - etapa de lacas, barnices, pinturas hidrosolubles e imprimaciones.
Todos los filtros deberan estar controlados por sistemas de deteccién de colmatacion de filtros, de modo
que una alarma sonora salte en el armario de control de las cabinas mixtas, si estos estan obstruidos.

ET. GM 02N 033 EDICION 0 02.02.2012 Pagina 20 de 30



Direccion General de Fabricacion
¥ Mantenimiento — Integria
Direccion de Planificacion e Instalaciones

r e n f e Gerencia de Proyectos y Obras

ESPECIFICACION TECNICA

SUMINISTRO E INSTALACION DE CUATRO CABINAS - HORNO DE PINTURA DE BOGIES EN LA NUEVA
RMIDE VATTARALID

1. Imprimaciones que requieran la adicion de catalizador para su curado (bi-componentes) y utilizando un
sistema de atomizacion sin aire, en el que a alta o muy alta presion fluya la imprimacién por diminutos
orificios, de modo que por extrusion se abra un abanico uniforme utilizable para pintar a presiones
habituales comprendidas entre 150 = 500 bar.

Para este caso, el equipamienlo necesario en cada cimara serd:

% Una dosificadora con bomba de limpieza y vidrio comando cabina, de caracteristicas:

= o F o

—

v oe T e BB

Posibilidad de conectarla dos pistolas de manera simultinea.

Inyeccion directa en el mezclador.

Memoria de los consumos de los COV con posibilidad de imprimir informes.
Gestion automdtica de las caracteristicas de productos utilizados (base,
catalizador y disolventes).

Alimentacién de color y limpieza gestionados aulomdticamenle mediante una
unidad de control simplificada.

Alarma de mantenimiento prevenlivo.

Control constante en la dosificacion y parada, si fuere necesario.

Alarma de fin de depdsito.

Kit de verificacion de proporcion de mezcla con probela de 2 litros.
(onjunto filiro y purga en estindar.

Amplio rango de relacion de mezcla, de 5 a 160 %.

Compalible con todas las pulverizaciones: HTI / HPA / HTV / AIRMIX / AIRLESS
y posibilidades de microcaudales a partir de 10 cm’.

Alimentacion eléctrica, 115 / 230 V— 100 W.

Presion de alimentacion de aire maxima, 6 bar.

Viscosidad de producto, 30 = 8000 cps (20.000 cps AIRLESS).
Precision de la dosificacion, £1%.

Caudal de producto mezclado, 10 ¢cm’ a 2 L/min.

Relacion de mezcla, 1/1 —20/1.

Material en contacto con el producto, acero inoxidable y PEHD.

% Dos pistolas de atomizacion sin aire, conectadas de modo independiente medianie una
manguera de al menos 10 metros de longitud a la dosificadora, de caracteristicas:

a. Compatible con anticorrosivos, aprestos, recubrimientos y resinas epoxi.
b.  Cuerpo de pistola fabricado en aluminio.
¢.  Presion mixima del producto a impulsar, 50 bar.
d.  Material en contacto con el producto, aluminio.
e.  Boquilla reversible.
f. Peso méximo 540 g.
g.  Filtro montado en la culata ficilmente desmontable.
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h.  Agujay asiento de carburo de tungsteno.
i.  Diseiio ergondmico.
Filiro de culata desmontable
k. Racor giratorio en la empuiiadura.
l. Mantenimiento répido.
m.  Alta fiabilidad y duracion.
n.  Flexibilidad en la utilizacion.

% Un elevador |/ agitador con fapa de acero inoxidable instrumentada, compatible con
bidones de 200 litros, que permita el levante ripido de esta para facilitar el cambio de
bidon de producto y cuyas caraclerislicas sean:

a.  Elevador accionado por un cilindro neumético de doble efecto.
Agilador motorizado conslituido por un eje y palas de acero inoxidable, aplos
para pinturas fluidas.

¢.  Adaplado para alimentar bombas intensivas que impulsen grandes caudales.

d.  Cafia de aspiracion ajustable a la altura del depdsilo.

e.  Palanca de comando con 3 posiciones (subida, parada en posicion y bajada),
siendo imposible que el agitador pueda funcionar durante las fases del elevador.

2. Imprimaciones que no requieran la adicion de catalizador para su curado (mono-componentes), el cual se
produce por un proceso fisico (evaporacion, calor, elc) y utilizando un sistema de atomizacion sin aire, en
el que a alta o muy alta presion fluya la imprimacién por diminutos orificios, de modo que por extrusion
se abra un abanico uniforme ulilizable para pintar a presiones habituales comprendidas entre 150 = 500
bar.

Para este caso, el equipamienio necesario en cada cimara ser:

% Una bomba intensiva con carrelilla para impulsion de grandes caudales, de
caraclerislicas:

Posibilidad de conectarla dos pistolas de manera simultinea.

Vilvulas exiernas para un ficil manienimiento.

Istanqueidad garantizada mediante una junta de fuelle de polietileno.
Paso fluido en una amplia gama de produclos, sin producirse relenciones.
Compatible con productos hidrosolubles.

Seccion hidrdulica equilibrada para mantener la presion de caudal conslante.
Relacion de presion 34/1.

Volumen de producto 60 cm®/ciclo.

Minimo 16 ciclos/ litro producto.

Minimo caudal de producto a 30 ciclos/mn, 1.8 1/mn.

k. Miximo consumo de aire a 30 ciclos y 4 bar, 22 Nm’ /h.

Fae e o2 T

e e

ET. GM 02N 033 EDICION 0 02.02.2012 Pagina 22 de 30



Direccion General de Fabricacion
¥ Mantenimiento — Integria
Direccion de Planificacion e Instalaciones
r e n f e Gerencia de Proyectos y Obras )
ESPECIFICACION TECNICA
SUMINISTRO E INSTALACION DE CUATRO CABINAS - HORNO DE PINTURA DE BOGIES EN LA NUEVA
RMI IF VATTARATTR

(audal libre, 3,6 1/mn.

Mdxima presion de alimentacion de aire, 6 bar.

Méxima presion de producto, 200 bar.

Méxima temperatura de producto, 50 °C.

Maximo nivel sonoro, 71 dBA.

Material en contacto con el producto, acero inoxidable.

Peso méximo, 26,5 kg.

Dimensiones maximas, altura 61 ¢cm, anchura 41 cm y profundidad 25 cm.

e e B s T

% Dos pistolas de atomizacién sin aire, conecladas de modo independiente medianie una
manguera de al menos 10 metros de longitud a la dosificadora, de caracteristicas:

Compalible con anticorrosivos, apreslos, recubrimienlos y resinas epoxi.
(uerpo de pistola fabricado en aluminio.

Presion maxima del producto a impulsar, 50 bar.
Material en contaclo con el produclo, aluminio.
Boquilla reversible.

Peso méximo 540 g.

Filtro montado en la culata facilmente desmontable.
Aguja y asiento de carburo de tungsteno.

Disefio ergonomico.

Filtro de culata desmontable

k. Racor giratorio en la empufiadura.

I Mantenimiento ripido.

m.  Alla fiabilidad y duracion.

n.  Flexibilidad en la utilizacion.

Fae e s T

e e

% Un elevador |/ agilador con fapa de acero inoxidable instrumentada, compatible con
bidones de 200 litros, que permila el levante ripido de esla para facililar el cambio de
bidon de produclo y cuyas caraclerislicas sean:

a.  Elevador accionado por un cilindro neumatico de doble efecto.
Agitador motorizado constituido por un eje y palas de acero inoxidable, apios
para pinturas fluidas.

¢.  Adaplado para alimentar bombas intensivas que impulsen grandes caudales.

d. Cafia de aspiracion ajustable a la altura del depdsilo.

e. Palanca de comando con 3 posiciones (subida, parada en posicion y bajada),
siendo imposible que el agitador pueda funcionar durante las fases del elevador.

2.1.3.2) Equipos de aplicacion de la pintura de acabado.
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Se considerard una tnica modalidad de aplicacion de la pintura de acabado y que serd aquella que requieran la
adicion de catalizador para su curado (bi-componente) y utilizando un sistema de alomizacion sin aire, en el
que a alta o muy alta presion fluya la pintura de acabado por diminutos orificios, de modo que por extrusion se
abra un abanico uniforme utilizable para pintar a presiones habituales comprendidas entre 150 - 500 bar.

Para este caso, el equipamiento necesario en cada cimara serd:

% Una dosificadora con vidrio comando cabina (la bomba de limpieza serd compartida con
la dosificadora habilitada para hacer la imprimacion con productos bi-componente), de

caracteristicas:
a.  Posibilidad de coneclarla dos pistolas de manera simulténea.
b.  Inyeccion directa en el mezclador.
¢.  Memoria de los consumos de los (COV con posibilidad de imprimir informes.
d.  Gestion automdtica de las caracteristicas de productos utilizados (base,

catalizador y disolventes).
e.  Alimentacion de color y limpieza gestionados aulométicamente medianle una
unidad de control simplificada.

f.  Alarma de mantenimiento prevenlivo.

g.  Control constante en la dosificacion y parada, si fuere necesario.

h.  Alarma de fin de depdsilo.

1. Kit de verificacion de proporcion de mezcla con probeta de 2 litros.
j- Conjunto filtro y purga en eslindar.

k. Amplio rango de relacion de mezcla, de 5 a 160 %.

(ompatible con todas las pulverizaciones: HTI / HPA / HTV / AIRMIX / AIRLESS
y posibilidades de microcaudales a partir de 10 ¢m’.

Alimentacion eléctrica, 115 / 230 V— 100 W.

Presion de alimentacion de aire méxima, 6 bar.

Viscosidad de producto, 30 = 8000 cps (20.000 cps AIRLESS).

Precision de la dosificacion, 2 1%.

Caudal de producto mezclado, 10 ¢cm® a 2 L/min.

Relacion de mezcla, 1/1—20/1.

Material en contacto con el producto, acero inoxidable y PEHD.

—

o e BB

% Dos pistolas de atomizacion sin aire, conecladas de modo independiente mediante una
manguera de al menos 10 metros de longitud a la dosificadora, de caracteristicas:

a.  (Compatible con anticorrosivos, apresios, recubrimientos y resinas epoxi.
b.  Cuerpo de pistola fabricado en aluminio.
¢.  Presion mxima del producto a impulsar, 50 bar.

ET. GM 02N 033 EDICION 0 02.02.2012 Pagina 24 de 30



renfe

Direccion General de Fabricacion
¥ Mantenimiento — Integria
Direccion de Planificacion e Instalaciones
Gerencia de Proyectos y Obras
ESPECIFICACION TECNICA

SUMINISTRO E INSTALACION DE CUATRO CABINAS - HORNO DE PINTURA DE BOGIES EN LA NUEVA
RMIDE VATTARALID

d.  Material en contacto con el producto, aluminio.
e.  Boquilla reversible.

f. - Peso méximo 540 g.

o.  Filiro montado en la culata ficilmente desmontable.
h.  Agujay asiento de carburo de tungsteno.

i.  Diseiio ergondmico.

J. Filtro de culata desmontable

k. Racor giratorio en la empufiadura.
l. Mantenimiento répido.

m.  Alta fiabilidad y duracion.

n.  Flexibilidad en la utilizacion.

% Un elevador |/ agilador con fapa de acero inoxidable instrumentada, compatible con
bidones de 20 — 40 litros, que permita el levante ripido de esta para facilitar el cambio
de bidon de producto y cuyas caracleristicas sean:

a.  Elevador accionado por un cilindro neumatico de doble efecto.
Agilador motorizado conslituido por un eje y palas de acero inoxidable, aplos
para pinturas fluidas.

¢.  Adaplado para alimentar bombas intensivas que impulsen grandes caudales.

d. Cafia de aspiracion ajustable a la altura del deposito.

e. Palanca de comando con 3 posiciones (subida, parada en posicion y bajada),
siendo imposible que el agitador pueda funcionar durante las fases del elevador.

% Un depasito estanco de 25 litros con filtro silicagel para catalizador.

3.- PROTECCIONES Y SEGURIDADES

La instalacion deberd disefiarse, construirse, montarse, protegerse y, en caso necesario mantenerse para amortiguar los
ruidos producidos a fin de no ocasionar dafios para la salud de las personas.

El puesto de mando de la inslalacion debe ser ficilmenle accesible para los trabajadores y estar siluados fuera de toda zona
donde puedan existir peligros para los mismos.

La puesta en marcha de la instalacion solo sera posible cuando estén garantizadas las condiciones de seguridad para las
personas y para la propia instalacion.

Sila instalacion se para aunque sea momentdneamente por un fallo en su alimentacion de energfa, y su puesla en marcha
inesperada puede suponer peligro, no podrd ponerse en marcha autométicamente al ser restablecida la alimentacion de
energia.
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La accion mantenida sobre los drganos de puesta en marcha, no debe en ningiin caso oponerse a las ordenes de parada.

La puesta en marcha de la instalacion solo serd posible cuando estén garantizadas las condiciones de seguridad para las
personas y para la propia maquina.

Méximo nivel sonoro continuo equivalente medido a (1) metro de distancia de la instalacion en marcha, no serd superior a
80 dB(A).

ELEMENTOS ADICIONALES.

Las cabinas mixtas a suministrar deberdn cumplir con las indicaciones efectuadas anleriormente e incluir y lodos aquellos
elementos que el fabricante considere que se precisan para el buen funcionamiento y seguridad. Cualquier modificacion al
presente Pliego deberd estar debidamente justificado.

Suministro de Gas natural (Red de Taller)

Suministro Agua (Red de Taller)

Suministro de aire comprimido: 7 Kg/cm2 (Red de Taller)
Suministro eléctrico: Fuerza: 380 V I1I, Alumbrado: 220 V

Las cabinas mixtas dispondrdn dispondra de los aspectos indicados anleriormente y de todos aquellos, que el ofertante
considere necesarios para el buen funcionamiento y proteccion del personal.

REQUERIMIENTOS GENERALES

Durante el correcto funcionamiento de las cabinas mixlas de aplicacion de la imprimacién / pintura de acabado, necesarias
para la Linea de Tratamiento de Bogies alternativa alternativas para la nueva B.M.I — VA, el nivel sonoro fotal que estas
produzcan en conjunto nunca debera ser superior a 85 dB.

Ambas cabinas mixtas deberdn poder funcionar independientemente en la doble modalidad de aplicacién de imprimacion y
pintura de acabado.

Las diferentes operaciones realizadas en el interior de cada cabina mixta deberdn ser controladas en todo momento por el
armario de control, de modo que si trascurre un tiempo prefijado y no les llegan piezas para aplicarles la imprimacién /
pintura de acabado, estas se paren de manera individual.

Se tendrd especial consideracién al consumo energélico global de la instalacion, por lo que se valorard la forma de
implementar los sistemas regenerativos descritos en el presente documento.

En las cuatro esquinas interiores de cada una de las cabinas mixias, se habilitarin tomas de aire comprimido para poder
cubrir cualquier necesidad del conjunto de la instalacién.
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Tanlo la energia eléctrica necesaria como el gas natural que las cabinas precisen, serin tomados de los sistemas de
alimentacion de la nueva B.M.I de Valladolid, siendo el enganche a estas por cuenta del adjudicatario.

las cabinas deberdn cumplir la normativa legal vigente, ya sea en materia de seguridad laboral, seguridad eléclrica,
proteccion contra incendios y de sanidad — medio ambiente. Se exigird la legalizacion de todas las partes de la instalacion
sin que este hecho repercuta en el precio final de la instalacion.

4.- ALIMENTACION ELECTRICA

e Tension de alimentacion: 380 V. 3 F+N+T, 50 Hz.

e Suministro eléctrico: Fuerza: 380 V III, Alumbrado: 220 V

e [ainstalacion se dotard con los correspondientes cuadros de control y armarios con adecuados sistemas de
ventilacion forzada e iluminacion inerior.

e Asimismo dispondrin de interruplor general de corle con mando en puerta y los correspondientes conjuntos de
proteccion de todos los sistemas que constituyen la instalacion.

5.- INCLUSIONES
Estard incluido:
- Laalimentacion eléctrica mencionada en el apartado anterior y su conexion.

- El suministro, montaje y puesta a punto de la instalacion serdn en la forma llave en mano, por lo que deberin
considerarse a cargo del adjudicatario lodas las acluaciones necesarias que expresamente se sefialen en eslas
especificaciones.

6.- EXCLUSIONES

RENFE dispondra la acometida de electricidad que determine el adjudicatario en su oferta, que estard disponible en un
cuadro auxiliar proximo, debiendo el proveedor montar las lineas necesarias a partir de este punto.

7.- DOCUMENTACION TECNICA
El adjudicatario deberd entregar a RENFE:

- Planos o esquemas del equipo con listado de los componentes, identificando los mismos mediante referencias
comerciales o del propio suministrador.

- Planos de implantacion definitivos.

- Descripcion de la instalacion, caracteristicas técnicas (mecdnicas, eléctricas....etc) , puesta en marcha y funcionamiento
de la misma.
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- Operaciones anles de cada ciclo de utilizacion.

- Instrucciones de mantenimiento, con indicacion de ciclos y sus gamas de trabajo.
- Evaluacion de riesgos y relacion de seguridades que se incorporan para prevenirlas.

- Esquemas eléctricos de principio.

- Esquemas eléctricos de cableado.

- Certificacion de procedencia de materiales y certificacion CE .

- Certificados de homologacion y pruebas correspondientes.

8.- LISTADO DE EQUIPOS A ADQUIRIR

x 2 paquetes de 2 Cabinas mixtas tolalmente montadas y funcionales, para aplicar sobre las piezas la
imprimacion | pintura de acabado, en base a las caracleristicas lécnicas descrilas en el presente
documento (véase el apartado 2.1.1).

x 2 laboratorios de mezclas lotalmente montados y funcionales, en base a las caracteristicas técnicas
descritas en el presente documento (véase el apartado 2.1.2).

x La equipacion funcional necesaria especificada en el presente documento (véase el apartado 2.1.3).

x 1 Dossier” de documentacién técnica en espafiol que contenga lo siguiente:

v" Planos detalle de la obra civil requerida para el correcto posicionamiento de las
cabinas mixlas de aplicacion de imprimacion y pintura de acabado.

V" Planos delalle de las cabinas mixtas de aplicacién de la imprimacién y pintura de
acabado.

v Instrucciones para la puesta en marcha.

v Planning detallado de mantenimiento preventivo completo®, incluyendo los ciclos de
mantenimiento y las actuaciones a realizar duranie los mismos.

v’ listado de repuestos y planos de los mismos, incluyendo sus referencias y los datos

completos de los posibles proveedores de los mismos.

Esquema de todos los componentes eléctricos y electronicos de las cabinas mixtas.

Descripcion técnica.

AN

v" Informacién sobre la aplicabilidad de los diferentes tipos de imprimaciones y
pinturas de acabado que se pueden ulilizar en eslas cabinas mixlas y lipos de piezas
sobre las que estos pueden ulilizarse.

9.- CONDICIONES GENERALES

% Este dossier debera ser entregado en el momento de la recepcion provisional mediante una copia en papel
a todo color y en la recepcion definitiva mediante un DVD en el que se incluyan con los todos documentos
en versién PDF y en version Word y DWG.

# En este planning debera indicarse como desmontar y montar los filtros de techo y suelo y como rearmar,
en el armario de control, los detectores de colmatacion de filtros asociados.
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x Marcado de conformidad CE.

x Montaje de las cabinas mixtas de imprimacion y pintura de acabado en la posicion seleccionada deniro de
la nueva B.M.I de Valladolid™.

x Formacion técnica del personal en espaiiol, de modo que una vez estén las cabinas totalmente moniadas,
la empresa adjudicataria deberd dar una formacion a los operadores que se estime oportuno y que deberd
constituirse en tres efapas:

v Elapa I: curso de seguridad y precauciones a lener en cuenta cuando se vayan a manipular las
cabinas mixlas

v" Biapa II: curso de manipulacién de las cabinas mixtas.

v" FElapa IlI: curso de mantenimiento mecénico de las cabinas mixlas.

Esta formacion deberd impartirse en horario laboral y en semanas completas, con el objetivo de que dicha
formacion pueda seguirse exhaustivamente sin interrupciones.

x Acompafiamiento a la produccion, de modo que durante un mes, los operadores que vayan a realizar el
sub — proceso de aplicacion de la imprimacion | pintura de acabado esién acompafiados por personal
técnico de la empresa adjudicalaria para atender cualquier eventualidad que pudiera surgir.

x Estas caracteristicas resumen la inslalacion basica prevista, la cudl habrd de ser oferlada con cardcler
excluyente y serd lomada como referencia fundamental para comparar oferlas; no obstante, se admilird la
mejora de su funcionalidad o abaratar costes, siempre y cuando se justifiquen objetivadas las propuestas
mejoradas.

10.- GARANTIA

El disefio, materiales y fabricacién de todos los elementos y componentes de la instalacion se ajustardn a lo explicitado en
el apartado correspondiente y de todos aquellos, que el ofertante considere necesarios para el buen funcionamiento y
proteccion del personal.

(ualquier modificacion al presente Pliego serd adecuadamente justificado.

3 La empresa adjudicataria debera proporcionar los medios que estime oportunos para el correcto montaje
de las cabinas mixtas dentro de la nueva B.M.I — VA, tales como gruas, carretillas, maquinas de soldar,
sopletes, escaleras, plataformas elevadoras, andamios y grupos de generacién de corriente.
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In las ofertas se especificardn los limiles de los trabajos a efectuar.

Acta de replanteo de las obras y/o instalaciones Dentro de los plazos establecidos, el Director de Obra realizard, junto con
el fabricante del equipamiento o instalacion o su representante, el replanteo de las obras e instalaciones asociadas para el
buen funcionamiento del equipo o instalacion a montar, extendiéndose la correspondiente ACTA DE COMPROBACION DEL
REPLANTEQ. En dicho Acta se reflejard la conformidad con los documentos del Proyecto y, en su defecto cualquier
disconformidad, refiriéndose a cualquier aspecto que pueda desviarse del referido Proyecto.

La medicion se realizard por unidades (ud) realmente suminisirada e instalada. EI precio incluye el disefio, fabricacion,
pruebas en fdbrica, preparacion para transporte, suminisiro a obra, replanteo, estructura auxiliar, montaje e instalacion,
pruebas de recepcion, puesta en servicio, mano de obra, formacion del personal y pruebas finales de recepcion.

Serd por cuenta y abono del contratisla la correcta conservacion y mantenimiento de la maquinaria, en todas las fases,
hasta su recepcion definitiva. Si el Director de las Obras considera que la instalacion no se ha llevado a cabo correclamente
0 la maquinaria en si presenta defectos, serd por cuenla y abono del conlratista las reparaciones pertinentes o la
sustilucion de la maquinaria en caso necesario.

El suministrador garantizard el buen funcionamiento de todos los elementos objeto de su suministro, al menos, durante el
plazo de 2 aiios.

La garantia incluir: mano de obra, repuestos, desplazamientos y la sustitucion (por otro nuevo) del equipo o parte de él.
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