
 
 

 

OBJETIVO: PRIORIZAR LA CALIDAD  

 

Con referencia a la cal idad de las diferentes marcas y modelos de uniones 

para conductos rectangulares existentes hoy en día en el mercado, les 

aconsejamos que sean prudentes y siempre exijan los CERTIFICADOS DE 

CALIDAD  de los materiales. Para ello, presten especial atención en los 

siguientes puntos:  

 

- Un buen diseño de la unión  ofrece una mejor estabil idad mecánica que 

contribuirá a garantizar una mayor estanqueidad de los conductos.  

Un perf i l que forma un hueco en f igura de triangulo rectángulo siempre 

ofrecerá más resistencia a la torsión que otro con forma de rectángulo 

con los lados mayores muy próximos.  

Las escuadras con volumen de embutición siempre serán mucho más 

fuertes que las planas.  

- Calidad del acero galvanizado  con procedencia desde un proveedor de 

garantía contrastada (con Cert if icado de Calidad para cada pedido de 

material).  

- Micraje del recubrimiento de Zn  (que tiene que corresponder como 

mínimo con el especif icado en la Memoria de los Ensayos E-600).  

- Cincado final de las escuadras, grapas, etc . .. Si no se ha realizado, 

se oxidan en todo su perímetro de corte . Es lo que ocurre cuando las 

piezas han sido fabricadas a partir de chapa cincada .  

- Certificados de Ensayos en cumplimiento de las Normas vigentes 

que solo pueden ofrecer las empresas serias que respaldan a sus 

clientes y se comprometen para su satisfacción permanente.  

 



 
 

 

ACERCA DEL CINCADO DE RECUBRIMIENTO DE LA CHAPA DE ACERO  

 

Nuestra experiencia de más de 45 años en el sector de la fabricación y montaje 

de conductos, nos ha demostrado que un valor de Z27 5 (equivalente a 19,10 

µm de Zn por cada cara) es un buen recubrimiento, pero no asegura una buena 

soldadura por puntos, ya que no permite un buen paso de la corriente y la 

soldadura queda en falso. Se soluciona regulando signif icativamente a una 

mayor potencia, pero la mayoría de los fabricantes de conductos no disponen 

de máquinas de soldar con tanta potencia.  

 

Por contra, un recubrimiento de Z140 (equivalente a 9,72 µm de Zn por cada 

cara) es insuficiente para garantizar una buena protección del conducto frente 

a la oxidación.  

 

Como conclusión, podemos af irmar que, para garantizar una f iable soldadura 

a la vez que una buena protección frente a la oxidación de los conductos en 

su conjunto (con sus perf i les, escuadras, grapas, soportes, etc...), el cincado 

de recubrimiento t iene que tener un valor cercano a Z200 (equivalente a 13,89 

µm de Zn por cada cara).  

 

Tenemos a su disposición un instrumento de medición de recubrimiento de Zn 

marca FISCHER, modelo PERMASCOPE ® MPOR, con nº de serie: 140001176, 

por si necesita realizar alguna verif icación con la f inal idad de asegurar la 

calidad en sus instalaciones y así contribuir en mejorar la ef iciencia 

energética.  

 



 
 

 

En NEU 6000, S.A. – RAMI-SYSTEM® priorizamos siempre la cal idad y el 

servicio por encima del precio, es por ello que seguimos acumulando 

argumentos que nos refuerzan en seguir esta l ínea del buen hacer:  

 

- La satisfacción de nuestros cl ientes nos avala.  

- La f idelización de los que llevan muchos años con nosotros.  

- La cobertura técnica que t ienen todos ellos en todo momento.  

- La gran cantidad de nuevos cl ientes que se suman por las buenas 

referencias que tenemos en el mercado.  

- La gran oferta de productos que disponemos para mejor comodidad de 

nuestros cl ientes.  

- La constante innovación en nuevos productos que nuestro departamento 

de I+D viene realizando año tras año.  
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