CONVENIO ICCL

| Instituto de la Construccién

de Castilla y Leén y la Conse-

jerfa de Fomento de la Junta
de Castilla y Leén han firmado un
convenio de colaboracién cuyo prin-
cipal objetivo es promocionar la me-
jora de la calidad de la edificacién y
las obras publicas en Castilla y Leén.
La firma tuvo lugar el pasado 25 de
septiembre en Valladolid y estuvo
presidida por el consejero de Fomen-
to, D. José Manuel Fernindez San-
tiago, y por el presidente del ICCL,
D. Alberto Combarros Aguado.

Con este convenio se pretende
impulsar acciones de [+D+] y tecno-
l6gicas en el sector de la Construc-
cién en la Comunidad apostando por
la mejora continua del proceso cons-
tructivo a través de las siguientes li-
neas estratégicas:

- Programacién, organizacién y
seguimiento del control de la calidad
de la edificacién y las obras priblicas
en sus distintas fases.

- Estudio y andlisis de todo el
proceso constructivo tanto del pro-

yecto y la ejecucién, como del uso y
mantenimiento de las obras,

- Apoyo y asesoramiento a los
agentes intervinientes en el proceso
constructivo.

agentes de la Construccién un marco
técnico-jurfdico adaprado a los nue-
vos retos que imponen la aparicién
de la Ley de Ordenacién de la Edifi-
cacién y el Cédigo Técnico de la
Edificacién y que debe constituir una
garantfa de calidad, confort y seguri-
dad para el usuario de dichas obras.
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El Consejera de Fomento, D. José Manuel Ferndndez Santiago y el Presidente del Instituto de
la Construccidn de Castilla y Ledn, firmando el Convenio.

- Formulacién y actualizacién de
la normativa.

Este Convenio abarca una etapa
de cuatro afios durante los cuales se
pretende poner a disposicién de los

Por otra parte, durante el acto de
firma del Convenio, tuvo lugar el
nombramiento del Excmo. Consejero
de Fomento como Presidente de Ho-
nor del Instituto de la Construccién
de Castilla y Ledn. 1

DATECH HA PRESENTADO LAS ULTIMAS

SOLUCIONES DE AUTODESK

ech Data, a través de Datech, su

divisién especializada en el entor-
no CAD, ha celebrado la II Edicién
de autodesk.cadsolutions.expo/2001
presentando las dltimas versiones y
soluciones de este producto.

En esta ocasién se han presenta-
do todas las soluciones de Disefo
Asistido por Ordenador (CAD), Fa-
bricacién Asistida por Ordenador

(CAM), Ingenieria Asistida por Or-
denador (CAE), Sistemas de Infor-
macién Geogrifica (GIS) y Arquitec-
tura, Ingenierfa Civil y Construccién
(AEC): AutoCAD 2002, Autodesk
Inventor 6, Autodesk MAP 5 en las
sesiones de Cursos gratuitos con de-
mostraciones sobre soluciones para
proyectos mecdnicos, Sistemas de In-
formacién Geogrifica, Topografia,

VERSIONES Y

Construccién, Infraestructuras...
Asimismo, autodesk. cadsolu-
tions. expo/2001 conté también con
un laboratorio patrocinado por
Compaq y equipado con potentes
equipos para su prueba por los visi-
tantes siguiendo un guién, de forma
que pudieran experimentar por sf
mismos las caracteristicas y ventajas
que pueden aportar a su trabajo. |
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APROVECHAMIENTO

DE LOS LODOS DE LAS
AGUAS RESIDUALES

lgunas empresas dedican

grandes cantidades de tiempo

y dinero a desarrollar nuevas
técnicas de tratamientos de lodos,
esenciales para resolver el problema
derivado de dos factores: la prohibi-
cién de verterlos al mar y la obliga-
cién de tratar todas las aguas residua-
les urbanas que impone la nueva
Directiva de la Unién Europea. A
medida que esos tratamientos se van
haciendo mds sofisticados, es inevita-
ble que cada vez se produzcan mds
lodos. Es decir, cada fase del trata-
miento reduce la cantidad de lodos
que acompafian a los efluyentes, pero
que, por consiguiente, se quedan en
los sistemas de depuracién. A pesar
de los problemas que ello supone, se
estd ganando la guerra contra estos
nuevos “invasores”, que se convierten
en fertilizantes de alta calidad (“torta
de lodos”) que contribuyen a aumen-
tar el rendimiento del suelo.

Cuando esté en marcha el pro-
grama de tratamiento de lodos de
Southern Water, esta compaiifa ten-
drd un cotal de 16 instalaciones con
sus secadores, digestores y equipo pa-
ra fabricar la torta. Ya estd instalado
en Millbrook, Southampton, el pri-
mer secador Swiss Combi y otros cua-
tro estdn en construcciéon. De mo-
mento se utilizan algunos métodos
provisionales de tratamiento por cal
para evitar la acumulacién de lodos
sin tratar que no utilizables como
abonos. Mezclar la torta sin tratar
con cal reduce los malos olores y los
microorganismos patdgenos.

De todos los lodos procedentes
del tratamiento de las aguas residua-
les, tan sélo se tiran a los vertederos
una minima parte, pero en cualquier
caso esa parte es cada vez menor. La
torta que se trata en los digestores tie-
ne aproximadamente un 7% de séli-
dos secos, que son mucho. Esto se

El dirvector comercial de Southern Water,

sobre un montdn de abono becho a base de
lodos desecados procedentes de las aguas

residuales.

consigue con tambores espesantes en
los que se introducen los lodos que
tienen entre un 1 y un 4% de sélidos
y se les afaden polimeros hasta con-
seguir una proporcién del 7%.

Otro aspecto interesante del pro-
ceso es la reconstitucidn de la torta,
consistente en llevar la torra de las
centrifugas intermedias y mezclarla
con lodos liquidos hasta conseguir de
nuevo lodo con el 7% de sélidos. El
producto resultante, una torta con el
25% de sdlidos, permite reducir los
costes de transporte y el movimiento
de vehfculos. 1

ACUERDO DE COOPERACION PARA
EL MERCADO DE COMPANIAS ELECTRICAS

eneral Cable ha llegado a un

principio de acuerdo con

Brugg Kabel AG para comer-
cializar conjuntamente cables de ener-
gia y accesorios relacionados para el
mercado mundial de Compaiifas eléc-
tricas. Su intencién es combinar sus
fuerzas para proveer una gama com-
pleta de productos, servicios y tecno-
logfa de alta calidad. La oferta de pro-
ductos incluird cables de media y alta
tension hasta 400 kV, ademds de ser-
vicios de instalacién llave en mano e
Ingenierfa. Ademds, ofrecerdn a las

<@ General Gable

Compaiifas eléctricas cable de fibra
Gptica para sus redes de comunicacio-
nes.

Brugg Kabel cuenta con expe-
riencia probada en la fabricacién, In-
genierfa e instalacién de cables de
energfa de AT. General Cable Iberia
cuenta, por su parte, con la experien-
cia téenica y la capacidad de fabrica-
cién para producir cables de energfa
de BT, media y AT hasta 220 kV con

una fuerte presencia en sus mercados
locales.

En General Cable Iberia trabajan
1.300 personas y su volumen de nego-
cio en 2000 superd los 50.000 millo-
nes de pesetas, siendo lider indiscuri-
ble en el mercado de cables de la
Peninsula Ibérica. Sus instalaciones
productivas (cuatro fédbricas) ocupan
una superficie total de 445.000 m?2.
Dispone, ademds, de una importante
red comercial distribuida por Espafia y
Portugal con presencia en otros paises
como Noruega, Brasil y Argentina. 1
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GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS
ESPECIALES, TOXICOS Y PELIGROSOS

EN NAVARRA

a posibilidad de recuperar y la

necesidad de eliminar ciertos

residuos peligrosos son una
consecuencia del panorama normati-
vo que la linea de europeizacién nos
estd imponiendo a corto plazo, a tra-
vés de sistemas de certificacién medio
ambiental, mecanismos legales y car-
gas, que obligan a las empresas pro-
ductoras a gestionar adecuadamente
sus residuos.

En este contexto, resulta necesa-
ria una figura operativa cuya labor es-
pecifica corresponda con la de gestio-
nar dichos residuos industriales,
ofreciendo un servicio logfstico entre
productores y recicladores o elimina-
dores finales.

Estas empresas gestoras recogen
los diferentes materiales y residuos de
los productores, cada uno, en sus
contenedores correspondientes y
cumpliendo con las normas de trans-
porte especificas. Estos se descargan
en las instalaciones, que actian como
centro de transferencia para su alma-
cenamiento donde permanecerdn el
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Vertedero controlado de residuos industriales

menor tiempo posible, hasta el mo-
mento de llevarlos al centro o gestor
final donde serdn reciclados. En el
centro de transferencia no se realiza
tratamiento alguno, salvo lo que pue-
da ser una reclasificacién normal,
prensado de balas, etc.

El proceso de trabajo en este tipo
de centro comienza con la recogida
de materiales y residuos generados
por los diferentes productores una
vez separados adecuadamente y enva-
sados en contenedores apropiados. A
continuacidn, se transportan en vehi-
culos debidamente autorizados y
acondicionados hasta la nave o cen-
tro de transferencia, donde se proce-
de a su descarga por personal forma-
do y segtin las medidas de seguridad
e higiene personal estipuladas. El al-
macenamiento se realiza en el empla-
zamiento destinado, dentro de los bi-
dones y contenedores y con el
etiquetado necesario para su inme-
diata localizacién. La salida de los
mismos se produce, en vehfculos au-
torizados y acondicionados, hacia las
plantas de trata-
miento, elimina-
cidn, reutilizacién,
reciclado y regene-
racién de residuos,
productos y mate-
riales para su desti-
no final.

La obtencidn
de la licencia del
Gobierno de Na-
varra para desarro-
llar este tipo de ac-
tividad requiere la
presentacién de un
documento que
ponga de manifies-
to el compromiso
adquirido para la
aceptaciéon, por

parte de los diferentes receptores fi-
nales, de cada uno de los residuos
que se pretenden gestionar. Es decir,
una licencia para cada uno.

Los peligrosos son principalmen-
te, aceites, disolventes y lodos de de-
puradoras, de pintura y rectificadora
(derivados del tratamiento de metal).
En Navarra existen varios autorizados
por el Gobietno para determinados
sectores de destino que, en general,
reflejardn cierto grado de especiali-
zacién en los productos. Existe el
proyecto-de instalar un centro de
transferencia para residuos peligrosos
y no peligrosos en Olite, por iniciati-
va de una organizacién europea,
CCR, dentro de su politica de expan-
sién en el campo de la gestién inte-
gral de residuos industriales. CCR
ofrece un servicio como operador lo-
gistico incluyendo el disefio previo de
las necesidades, un control de la le-
gislacién y la gestion de los requeri-
mientos administrativos, bajo proce-
dimientos certificados, segin la
normativa ISO. de calidad.

Esta empresa tiene cobertura en
toda Espafia, a través de una serie de
empresas asociadas bajo el acuerdo de
franquicias que son las que realizardn
el movimiento fisico de los residuos
trabajando, segiin los procedimientos
de calidad (ISO 9001) y de medio
ambiente (ISO 14001), establecidos
a través de un sistema informdtico
central, que recoge todos los flujos
generados.

El valor afiadido a este proyecto
es la propuesta de un servicio inte-
gral, con capacidad de gestién de una
franja amplia de residuos. Con una
cobertura logfstica densa, capaz de
canalizar los flujos de residuos de pe-
quefios productores hasta su tramita-
cién adecuada, de manera econémi-
camente favorable.
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GESTORES DE RESIDUOS PELIGROSOS AUTORIZADOS POR EL GOBIERNO DE NAVARRA

Empresa
Acecosol
Agustin Asenjo

Chatarras [rufa, S.A.
Emgrisa

Galdan, S.A.

Hierro Aldasoro, S.L
Productos Oppac, S.A.
Retraoil

Servicios Ecolégicos de
Navarra, S.L.

Adiego Hermanos, S.A.

Agrisa, S.L.

ATHISA-2 R.B.E, S.A.
Contenedores [rufia, S.L.
Contenedores Jokin, S.L.
Consenur

Desciegues Navarra, S.L.
Elirecon ERC, S.L.
Gerna

Investigacién y Tratamiento, S.L.

Iraola-Arteta, S.L.
Miguel Balda Setuain

Recuperaciones Argénticas

GAR, S.L.
Rentokil
Safety Kleen Espana, S.A.

S.E.A. Tudor
SISSA

Actividad

Recuperacién de componentes de aerosoles

Recogida, transporte y almacenamiento temporal de residuos de automocién (aceite y baterfas de plo-
mo usadas, liquido de frenos, fluidos de transmisién, anticongelante, filtros de aceite, filcros de gaséleo
y gasolina y trapos y absorbentes usados) Recogida, transporte y pretratamiento de aceites y bidones
usados (recogida, transporte y almacenamiento de bidones usados) Latas vacfas que han contenidopin-
tura y disolvente

Recogida, transporte y almacenamiento de baterfas usadas de plomo-dcido

Almacenamiento y pretratamiento de aceites usados

Procesado de residuos de aluminio (espumas y escorias de primera fusién) para su recuperacién
Recogida, transporte y almacenamiento de baterfas usadas de plomo-dcido

Recogida y almacenamiento de productos quimicos usados: disolventes, residuos de fotogratia.
Recogida y almacenamiento temporal de aceite usade. Recogida y almacenamiento de Disolventes or-
gdnicos no halofenados con todos, disolventes halogenados, anticongelante, Liquido de frenos, liqui-
dos fotogrificos y talandrinas agotadas.

Recogida, transporte y almacenamiento temporal de:

- Lodos de instalaciones depuradoras de aguas residuales que contengan compuestos peligrosos

- Plaguicidas y otros biocidas

- Residuos de productos empleados como disolventes

- Sales de temple cianuradas

- Aceites y sustancias oleosas minerales

- Mezclas aceite/agua o hidrocarburo/agua, emulsiones

- Resina, ldtex, plastificantes, colas

- Tintas, colorantes, pigmentos, pinturas, lacas y barnices

- Jabones, materia grasa y ceras de origen animal o vegetal

- Sustancias orgdnicas no halogenadas no empleadas como disolventes

- Baterias y pilas eléctricas

- Sustancias inorgdnicas sin metales

- Sales de temple no cianuradas

- Particulas o polvos metdlicos

- Catalizadores usados

- Liquidos o lodos dcidos crémicos

- Liquidos o lodos alcalinos no cianurados

- Otros liquidos o lodos con metales

- Envases vacios impregnados de productos peligrosos

- Fluorescentes

- Absorbentes, trapos y papel impregnado con disolventes, pinturas, aceites, tintas, barnices y resinas.
Accires residuales, 4cidos, aguas contaminadas, amianto y asbestos, banos alcalinos, metdlicos y dcidos,
catalizadores, cenizas, envases, cianuros, disolventes orgdnicos halogenados y no halogenados, escorias,
envases contaminados, fangos de procesos de limpieza, fluorescentes y limparas de mercurio, fungici-
das, hidrocarburos contaminados, grasas, isocianatos, lacas, lodos de depuradora, metales hidroreacti-
vos y pesados, nitruros, plaguicidas, polvos de toner, productos de laboratorio, resinas, sales inorgdni-
cas y soluciones bdsicas.

Recogida y transporte de envases vacios, trapos contaminados, disolventes halogenados y no halogena-
dos, tintas, pinturas y barnices, medicamentos caducados, aerosoles, tubos fluorescentes y de mercurio,
pilas y acumuladores, lodos de fotograffa y disoluciones acuosas.

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo 11

Recogida y transpotte de residuos sanitarios del Grupo II1

Transporte de lodos industriales

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo I1I

Transportes de residuos peligrosos clases 3, 4.1, 5.1, 6.1, 8 y 9 del TPC

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo III

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo I11

Recogida y transporte de liquidos fotograficos, envases pldsticos y metdlicos contaminados con liquidos
fotogrdficos o tientas, tubos fluorescentes, tintas residuales, absorbentes, materiales de filtracién, trapos
y ropas contaminados, peliculas, fotograffas y radiograffas

Transporte de residuos peligrosos de clases 3, 5.1, 6, 8 y 9 del TPC

Transporte de tierra diatomeas con aceite

Recogida y transporte de liquidos de revelado de fotografia

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo III

Recogida y transporte de disolventes orgdnicos no halogenados, disolventes orgdnicos no halogenados
con lodos, disolventes orgdnicos halogenados, anticongelante, liquido de frenos, liquidos fotogrificos y
taladrinas agotadas

Recogida y transporte de baterfas usadas de plomo-dcido

Recogida y transporte de residuos sanitarios del Grupo 111 1

DYNA DICIEMBRE 2001




TUNELES DE ALTA CALIDAD

N hace muchos meses, se celebraba con entusias-
mo la unién de los dos tramos de perforacién
del tinel de North Downs, en el sur de Inglaterra, pri-
mer tinel de un ferrocarril de alta velocidad entre
Londres y el Canal de la Mancha, Esta obra, de 3,2 ki,
forma parte del tramo de 109 km que une Londres con
el Tinel del Canal. Las obras de excavacién comenzaron
en abril de 1999 tras la adjudicacién de un Concurso de
120 millones de euros al consorcio Eurolink Joint Ven-
ture, formado por Miller Civil Engineering Tunnelling
(UK); Dumez GTM (France) y Beton-und Monierbau
(Austria). El coste estimado del Channel Thinel Rail Link
(CTRL.) es de 8.000 millones de euros a precios de hoy.
La nueva linea, con tres nuevas estaciones, entrard en
funcionamiento en 2007. A partir de entonces, el viaje
en tren de Londres a Parfs durard 2 horas y 20 minutos.
La oficina directora del proyecto y de la construc-
cién e inspeccién es Rail Link Engineering (RLE) un
grupo formado por Bechtel Partners (UK) y Systra
(Francia). El proyecto se financia mediante la colabora-
cidn de empresas privadas con el Gobierno y los clientes
de las obras, que ademds se encargardn de la explotacién
de los dos tramos, son Rail Union (South) y Rail Union
(North). Ya se ha convocado el Concurso para la Seccién
2, que llegard hasta el nuevo terminal internacional de St
Pancras, al norte de Londres, ¢ incluye un tinel doble de

Obras de excavacion del
tinel parael tren de alta

velocidad que univd Londres
con el Canal de la Mancha.

19 kilémetros bajo el Tdmesis y la zona norte de
Londres. Una de las condiciones del Concurso es que la
construccién del tramo debe comenzar este mismo ano.
Mientras tanto, la Seccién 1 ya estd terminada en mds
del 40%, dentro de plazo y del presupuesto.

El tinel de North Down es el mayor construido en
el Reino Unido tras ¢l accidente del Heathrow Express en
1994, por lo que sus especificaciones y criterios de dise-
fio se han revisado a fondo. Aunque se estudiaron varios
métodos convencionales (incluso el de una tuneladora
con revestimiento de hormigén o secciones de acero) se
prefirié hacer dos tiineles con una sola vfa en cada direc-
cidn, segin un nuevo concepto disefiado en Austria.

Uno de los requisitos especiales era estudiar a fondo
el comportamiento de materiales como el hormigén pro-
yectado. Para ello se investigaron las caracteristicas geo-
técnicas del terreno calizo y se construyeron diversos ins-
trumentos con los que supervisar el comportamiento del
revestimiento de hormigén durante la excavacién. Se han
instalado unos sensores que detectardn cualquier defor-
macién del perfil del tinel y cualquier movimiento del
matetial de base. Basdndose en estudios aerodindmicos
de dos trenes que circulan dentro del tinel por vias para-
lelas y en direccién contraria a gran velocidad (300
km/h), se calculé que el tinel debfa tener una seccién de
96,2 m? que incluye dos de las instalaciones de seguri-

DICIEMBRE 2001 DYNA




En el reforzamiento del hormigdn se utilizan fibras de acero (Foto de un tiinel en Noruega).

dad: dos pasarelas de evacuacion a to-
do lo largo del tinel, una a cada lado,
y una barrera central que separa las
vias, también en toda su longitud.

Teniendo en cuenta el espacio
que ocupa el revestimiento de hormi-
gon, el zampeado y el lecho sobre el
que va el balasto, la seccién excavada
del tiinel es de unos 166 m*. Una vez
excavado cada tramo, se proyecta con
hormigén reforzado con tela metdlica
y zunchos de aceros sujetos con per-
nos segtin las ocho zonas que atravie-
sa el ferrocarril. Como superficie ex-
terior, todo el tinel va forrado de una
segunda capa de hormigén fraguado
in situ. Las obras del tiinel comenza-
ron por ambos lados, dividiendo la
seccion total de 166 m® en tres: una
superior de 66 m’, una central de
60 m* y otra de 40 m? para el zam-
peado. Por cada lado comenzé la ex-
cavacién con una tuneladora con un
cabezal de 120 toneladas para el te-
rreno mds duro.

Para mantener la calidad del le-
cho, limitar el trifico en el interior
del tinel y aumentar la seguridad,
Eurolink instalé una cinta transpor-
tadora continua desde cada extremo
para extraer los materiales. Una pala
cargadora transporta esos materiales

desde el lugar donde se producen
hasta la tolva cargadora de la cinta,
que discurre a la izquierda del zampe-
ado. El hormigén para inyectado
procede de una planta elaboradora si-
tuada en cada extremo y se aplica
mediante una mdquina de gran capa-
cidad (mdximo de 20 m*/h).

A través de un proceso de Inge-
nierfa se ha conseguido ahorrar una
importante cantidad ampliando la
membrana impermeabilizante a lo
largo de los 3,2 ki del winel para no
tener que instalar refuerzos sobre el
revestimiento final de hormigén. En
el proyecto sacado a Concurso, el re-
vestimiento secundario estaba disefia-
do para soportar todas las cargas del
tinel a lo largo de sus 120 afos de
vida previstos, por lo que se especifi-
caba un revestimiento de 500 mm de
espesor con caballones en sentido pe-
rimetral y radial, con secciones mds
pequefias de membrana impermeabi-
lizante a la entrada y salida para evi-
tar la fisuracién térmica y desviar
cualquier cantidad de agua que se fil-
trara. Al haber instalado una mem-
brana impermebilizante integral, se
ha reducido el espesor del revesti-
miento a 350 mm sin reforzar, lo que
ademds aumenta la seccién neta del

ttinel, una vez terminado, hasta
104 m?.

También se ha conseguido redu-
cir el coste mejorando los estudios
geotécnicos, con determinacién de
los esfuerzos puntuales, medidas en la
cara interior del tiinel y supervisién
de movimientos, lo que ha permitido
el aumento de la capacidad de carga
en las zonas del tinel cercanas a la
entrada y la salida. Esto ha hecho que
el revestimiento primario se conside-
re como un revestimiento “previo”
permanente. La excavacién del tinel
se realiza en dos turnos de 12 horas
cada uno, durante los siete dias de la
semana. Eso supone avanzar un me-
tro por hora en terreno calizo de bue-
na calidad y unos 10 metros por dia
en la parte superior soportada.

Los andlisis de control de calidad
han indicado que el revestimiento
primatio de hormigdn proyectado da
los 25 N/mm® de proyecto entre 3 y
7 dias y 20 N/mm* generalmente en
las primeras 24 horas. El asentamien-
to del revestimiento superior, ya ter-
minado, ha sido de unos 15 mm con
un mdximo de 46 mm en el terreno
de peores condiciones, la llamada zo-
na 1 de la entrada mds cercada a
Londres. 1
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NUEVA GENERACION DE
DISPOSITIVOS PORTATILES DE
ALMACENAMIENTO

Y estd disponible en Europa el
a .huevo sistema de unidades
Peerless de 10 GB y 20 GB de Tome-
ga Internacional. Su llegada marca el
nacimiento de una nueva generacién
de dispositivos de almacenamiento
portdtil de alea velocidad destinados a
satisfacer las necesidades de los profe-
sionales que necesiten un tnico dis-
positivo de almacenamiento.

El sistema estd configurado con
médulos de interfaz USB y FireWire.

A diferencia de lo que percibe la
industria, la gente parece sentirse
muy cémoda con la presencia de una
diversidad de dispositivos digitales en
su vida, siempre que disponga de un
espacio seguro y unico para almace-
nar sus datos. Cerca del 75% de los
britdnicos, el 59% de los franceses y
mds de un tercio de los alemanes han
expresado su deseo de poder almace-
nar sus datos en un dispositivo por-
tdril.

Los discos Peerless, que, por su
pequefio tamafio, caben en la palma
de la mano, permiten hacer copias
de seguridad de un disco duro com-
pleto, realizar migraciones de siste-
mas informdticos y proteger auto-
mdticamente todos sus datos vitales,
con la ayuda de QuikSync, el sofiwa-
re de Tomega para realizar de forma
sencilla copias de seguridad de los
archivos.

El sistema dispone de la tecnolo-
gia basada en la unidad de disco du-
ro del equipo portdtil IBM Travel-
star 20GN 2.5, en capacidades de 10
GB y 20 GB. En su calidad de uni-
dad de disco portdtil de resistencia
mixima comprobada frente a impac-
tos, Travelstar proporciona al sistema
Peerless una plataforma tecnolégica
sélida en un disco sellado, robusto y
fiable, de ramafio similar a un PDA.
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El disco Peerless se desliza en una es-
tacién base apenas mayor que el pro-
pio disco, una cubierta delgada y ver-
tical que minimiza el desorden del
escritorio.

El disefio tinico del sistema per-
mite ahorrar dinero al ampliar su ca-

pacidad. Los circuitos electrénicos

del disco duro se encuentran en la es-
tacién base y no en el propio disco
por lo que los usuarios sélo tienen
que adquirir una vez la electrénica de
la unidad. Esta tecnologfa de van-
guardia permite ofrecer discos de
precio muy bajo por megabyte. El
disefio completamente hermético eli-
mina el riesgo de contaminacién por
polvo y permite mantener velocida-
des mdximas de transferencia de 15
MB/s con un médulo de interfaz
FireWire.

Este sistema de unidades se ofre-
ce a través de mayoristas y minoris-
tas, y puede pedirse a través de
www.iomega.com/europe. La unidad
con el médulo de interfaz tiene un
precio de venta de 64.900 pesetas.
Los discos Peerless individuales de 10
y 20 GB tienen un precio de 37.900
y 48.500 pesctas respectivamente.

La estacién base, junto con un
mddulo de interfaz y un disco de 20
GB, tiene un precio de 98.200 pese-
tas. |
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