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Dimensiune: 145 x 145 cm
Zona de Siguranta:
Inaltime: 75 cm
Capacitate: 1-3 Copii
Varsta: +3 ani

INFORMATII GENERALE

Constructiile care constituie sistemul de sustinere a grupurilor de joaca vor fi alcatuite din
profile.

Aparatele pentru conectarea tevilor verticale la platforma si la alte elemente vor fi produse
prin sudarea unei flanse de 17 x 17 x 4 mm in partea inferioara pentru asamblare. Tevile vor fi
inchise si nituite la capetele sectiunii verticale cu hexagonale de injectie autocolorate de plastic
imprimat in forma de semisferd, modelate cu ajutorul unei matrite speciale in forma de semisfera,
Cu o grosime a peretelui de 6 mm.

Pentru a impiedica prinderea si patrunderea apei si a altor substante similare in interiorul
profilelor, in conformitate cu standardele de siguranta TS EN 1176-1. Aceste dopuri vor fi utilizate
in conformitate cu standardele TS EN 1176-1.

SPECIFICATII TEHNICE ALE POLIETILENEI

Polietilena liniara de joasa densitate (LLDPE-Linear Low Density Polyethylene) este produsa
cu ajutorul tehnologiei de rotatie si este autocolorata. Sensibilitatea la lumina ar trebui sa fie intre
6-8 scale. In plus, materia prima antistatica sub forma de pulbere este addugats la materia prima
din polietilena pentru a preveni electrificarea.
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Grosimea peretelui produsului trebuie sa fie de minimum > 6 mm in punctele materialului
expus la presiune si frecare si minimum > 4 mm pentru produsele de bariera si umbrire care nu
sunt expuse la nici o presiune.

Polietilena va fi utilizata pentru a se asigura ca copiii invata sa se echilibreze in timp ce se
distreaza.

PROCESE DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice au fost pregatite pentru vopsire prin deschiderea porilor
materialului pentru a usura presiunea din zonele de sudura si pentru a asigura o buna aderentd a
vopselei la suprafata prin aplicarea celei mai eficiente metode - sablarea - in vederea protejarii
materialului de stratul de murdarie si rugina si pentru o mai buna aderenta a vopselei.

Procesul de vopsire s-a realizat prin pulverizarea cu aer comprimat intr-un recipient
rezistent la presiune, deschizand porii materialului si indepartand uleiul, rugina si murdaria.

Proces de sablare; 4-5 minute cu grile de otel de tip S-330_390. Curatarea suprafetei este
realizata prin sablare, pe toata durata procesului. Procesul de sablare este In conformitate cu
standardul TS EN ISO 8501-1 SA2,5.

Dupa ce toate piesele metalice sunt sablate, acoperite cu vopsea electrostatica pe baza de
poliester, acestea sunt supuse la o temperatura de cel putin 200-220 de grade timp de 20 de
minute, iar procesul de vopsire este finalizat.

Pentru straturile aplicate pe metal, este respectat standardul TS EN 1176-1 ARTICOLUL
4.1.6. - Clasa MATERIALE PERICULOASE (exemplu: zing, sulf, crom, plumb, carbon etc.; proportiile
trebuie sa fie mai mici de 1%).
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