est. 2002

JUKO

URBAN DECOR

LEAGAN DUBLU CU BANCUTA
PENTRU COPIl | 06 OE

SPECIFICATII TEHNICE

EVO LOGISTICS SRL -J2008002659400 - RO23302121
Str. Barlogeni, nr. 38-40, et. 3, Sector 1 - Bucuresti
0723.773.715

info@juko.ro



est. 2002

® 132 SN
_ B mlNetm

URBAN DECOR

INFORMATII GENERALE

Picioarele de sustinere ale balansoarului vor avea un diametru de 89 mm si o grosime de 2 mm. Teava
centrald a balansoarului va fi, de asemenea, fabricata din teavda Q89 mm diametru si 3 mm grosime.

Urechile de conectare a lantului realizate din placi de 5 mm vor fi sudate la suportul principal in mijloc
pentru gondola. Lantul oscilant va fi conectat la aceste urechi cu suruburi si piulite din otel galvanizat. Lantul
calibrat galvanizat va fi conectat la cadrul gondolei cu elemente de fixare galvanizate si contrapiulite.

Cadrul gondolei va fi realizat din teava Q32 x 2 mm prin indoire. O placa de baza va fi sudata intre doua
tevi ale cadrului pentru a crea o suprafata de coborare. Pentru ca utilizatorii sa poata sta jos, trei lamele de 40 x
90 mm vor fi conectate la cadru cu suruburi si piulite galvanizate pentru a crea scaune.

ELEMENTE DE CONECTARE

Elementele de joc vor fi proiectate in conformitate cu normele de siguranta TSE-EN 1176-1, astfel Tncat sa
poata fi usor montate si asamblate pe constructia suport.

SURUBURI SI PIULITE

Se va avea grija sa nu se utilizeze suruburi care sa iasa mai mult de 8 mm din orice parte accesibild a
elementului de joc. Nu vor exista parti dure sau unghiulare pe nicio parte a suruburilor. Suruburile si piulitele
Nimbus sunt fabricate din otel si vor fi galvanizate Tmpotriva ruginii. Capetele expuse ale suruburilor si piulitelor
vor fi prevazute cu capace de plastic special concepute pentru suruburi.

PROPRIETATILE MATERIALULUI LEMNOS

Nu vor exista fisuri sau fisuri inelare. Pot exista fisuri subtiri (1-2 mm). Pot exista fisuri de cap si de lungime
care sunt adecvate pentru specificatiile mediului de impregnare sub presiune, dar acestea trebuie sa fie In limitele
de toleranta.

Lungimea vezicii de rasind nu poate depasi 100 mm pe metru. Nu exista picurare, contractie a rasinii,
invelis interior, cavitate putreda, gaura de insecte si defect de fabricatie, iar abaterile pot aparea numaiin limitele
tolerantelor specificate.

Slefuire Toate suprafetele vizibile vor fi slefuite, iar materialele care ies din masina CNC vor fi curatate de
aschii.
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Toate conexiunile fixe vor fi realizate cu cuie galvanizate si suruburi cu piulita din fibra. Suruburile vor fi
acoperite cu capace de polietilena pentru a le proteja de factorii externi.

Materialul lemnos nu trebuie sa contina noduri deteriorate, partial topite sau cazute cauzate de irigatii,
putregaiuri cauzate de membrane de lemn, fibre résucite (mai mult de 5 cm in 2 m) etc. in medie, pot exista noduri
sandtoase care sa nu depdseasca 10% din latimea totala a piesei pe 1 m.

IMPREGNATIE

Procesul de impregnare va fi efectuat dupa demontarea si pregatirea materialelor din lemn. Toate piesele
din lemn vor fi supuse impregnarii in vid cu o solutie care contine Tanalith-E, o substanta care nu contine crom,
cupru si arsenic si nu afecteaza sandtatea umana, cu o presiune hidraulica de aproximativ 12 atmosfere. Ca
urmare a acestui proces, lemnul va deveni verde sau maro.

Sectiunile din lemn vor fi fabricate cu o toleranta maxima de () 10 mm, iar lungimile din lemn vor fi
fabricate cu o toleranta maxima de (+) 20 mm, in conformitate cu proiectul. Piese dinlemn trebuie sa fie fabricate
astfelincat sa impiedice acumularea de apa de ploaie. Materia primd lemnoasa care urmeaza sa fie utilizata pentru
fabricatie va fi lemnul de pin galben (Pinus Sylvestris).

PROCESE DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice vor fi pregatite pentru vopsire prin aplicarea celei mai eficiente metode, sablarea,
pentru a indepdrta uleiul, murddria si rugina care ar putea impiedica vopsirea, prin deschiderea porilor
materialului pentru a elibera tensiunea din zonele sudate si pentru a se asigura cd vopseaua adera bine la
suprafata.

Se va face prin pulverizarea cu aer comprimat a materialului subtire din bile metalice umplut intr-o cabina
rezistenta la presiune pentru a deschide porii in care vopseaua se va mentine si pentru a indeparta uleiul, rugina
si murddria de pe materialul metalic. Procesul de sablare; Procesul de curdtare a suprafetei va fi aplicat prin
sablare cu grile de otel de tip S-330_390 timp de 4-5 minute.

Procesul de sablare trebuie sa fie Tn conformitate cu standardul TS EN ISO 8501-1 SA2.5.
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Dupa ce toate piesele metalice sunt sablate, acestea sunt acoperite cu vopsea electrostatica pe baza de
poliester si apoi coapte Intr-un cuptor la o temperatura de cel putin 200-220 de grade timp de 20 de minute pentru
a finaliza procesul de vopsire. In cazul acoperirilor pe metal, trebuie respectatd clasa TS EN 1176-1 ARTICOLUL
4.1.6 MATERIALE PERICULOASE (De exemplu: ratele de zinc, sulf, crom, plumb, carbon etc. trebuie sa fie mai mici
de 1%).
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