Oy <
”-’Ru DE v

B No requiere un regulador de presion, con lo que se reducen los costes
de mantenimiento y se consigue un caudal constante.

B Sencilla presurizacion mediante el giro de la valvula manual de la
botella de nitrégeno.

B | a boquilla de descarga con una valvula de bola de dos posiciones
facilita el funcionamiento.

B E| cilindro de aluminio de la boquilla proporciona un chorro de agente
sdlido y circular.

B | a tapa de llenado estandar indica el momento en que la unidad esta
presurizada.

Los extintores rodantes se fabrican para proporcionar proteccién en
zonas de riesgo en las que existe la posibilidad de que se declare un
gran incendio. Estos extintores pueden ubicarse estrategica mente para
proporcionar la méxima proteccién contra una gran diversidad de riesgos
aungue ocupando el minimo espacio, y precisando solo una persona
capacitada por operacion.

Este extintor rodante es totalmente auténomo. Una botella de nitrégeno
unida al mismo es la Unica fuente de presion requerida para propulsar
completamente el agente extintor. La presion restante en el recipiente
tras su accionamiento es suficiente para limpiar el polvo quimico de la
manguera de descarga.

Entre las aplicaciones habituales se encuentran las zonas de pulveriza-
cién de pintura, tanques de inmersion y enfriamiento, plataformas de ex-
plotacion marina, rampas de carga, zonas de almacenamiento de com-
bustible, aeropuertos e instalaciones de fabricacion pesada.

ESPECIFICACIONES

Recipiente de agente - El cuerpo del extintor es de acero soldado con
dos cabezales concavos elipticos y una soldadura circunferencial. Este
recipiente esta disenado y construido para una presién de trabajo de
250 psi (17,2 bar). La parte superior del recipiente viene equipada con
una abertura de llenado de un didmetro interior de 4" (10 cm). La parte
superior del recipiente dispone de una valvula de seguridad de cuerpo
de latén con un disco de ruptura que ventea a aproximadamente 425
psi (29,3 bar).

Botella de nitrogeno y valvula - La botella de nitrogeno debe
montarse en posicion vertical. Esto facilita el acceso a la botella.

Cada botella debera estar equipada con una valvula manual convencio-
nal y un manémetro visual.

Acabado - ademas de los procedimientos habituales de prepara-

cion de la superficie, las piezas de acero son imprimadas utilizando un
imprimado rico en zinc con un contenido minimo en zinc del 90%. El
revestimiento exterior es una pintura epoxi aplicada en forma liquida y
endurecida en un horno o al aire libre. La capa seca debera ser conti-
nua y de un espesor minimo de 0.13 a 0,18 mm. La tapa de llenado

y el cuerpo de la boquilla deberan estar anodizados en negro para
conseguir una mayor resistencia a la corrosién.

Temperatura — Los modelos basicos estén equipados con botellas de
nitrégeno listadas y homologadas para su funcionamiento en entornos
con temperaturas de entre -40°F (-40°C) y 120°F (48,8°C).

TECNICAS ECUATORIANAS DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS

ECUATEPI S.A.

Pag. 1



