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INFORMAȚII GENERALE 

Întregul produs va fi fabricat în conformitate cu toate regulile generale de siguranță 
prevăzute în standardul TS EN 13858. 
 

Țevile utilizate pentru bike park vor fi realizate din țeavă cu diametrul minim de Ø 32 x 2 
mm. Îmbinarea acestora se va realiza prin sudură cu aparat de sudură cu gaz. 
 

După asamblarea completă, structura va fi supusă procesului de sablare integrală, apoi va 
fi vopsită cu vopsea pulbere poliesterică aplicată electrostatic și polimerizată în cuptor. 
 
 

PROCESE DE SABLARE ȘI VOPSIRE 
Toate componentele metalice vor fi pregătite pentru vopsire prin proces de sablare, cu 

scopul de a deschide porii materialului, de a reduce tensiunile din zonele sudate și de a asigura o 
aderență optimă a stratului de vopsea. 
 

Sablarea are rolul de a îndepărta stratul de ulei, murdărie și rugină care ar putea afecta 
procesul de vopsire. Procedeul constă în proiectarea, cu aer comprimat, a granulelor metalice într-
o cabină specializată, sub presiune, astfel încât să fie curățată complet suprafața metalului și să 
fie deschiși porii pentru aderența vopselei. 
 

Procesul de sablare se va realiza cu granule de tip S-330 / S-390, timp de aproximativ 4–5 
minute, pe întreaga suprafață a materialului. 
 

Curățarea suprafeței prin sablare va fi efectuată conform standardului de calitate TS EN 
ISO 8501-1, grad SA 2.5. 
 

După sablare, toate componentele metalice vor fi acoperite cu vopsea electrostatică pe 
bază de poliester, după care vor fi introduse în cuptor pentru polimerizare la o temperatură de 
200–220°C, timp de minimum 20 de minute, proces prin care se finalizează stratul de protecție. 
 

Pentru acoperirile metalice se va respecta standardul TS EN 13858 articolul 4.1.6 – 
materiale periculoase, fiind obligatorie conformitatea cu limitele admise pentru elemente precum 
zinc, sulf, crom, plumb, carbon etc., fiecare dintre acestea având o concentrație sub 1%. 


