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INFORMAȚII GENERALE 
 Picioarele vor fi realizate prin îndoirea și modelarea unei țevi Ø42 x 2 mm și prin tăiere cu laser a unei 
table de 4 mm. Plăcile pentru șezut și spătar vor avea dimensiunile 4 x 50 mm pentru conectarea lamelelor. 
 

Lamelele din lemn vor fi fixate cu șuruburi și piulițe galvanizate. Picioarele vor fi conectate între ele 
printr-o țeavă de Ø21 x 2 mm. Lemnul  utilizat pentru secțiunile de ședere va fi fabricat din lemn de pin scoțian 
de clasa I, având dimensiunile 40 x 90 x 1350 mm, în conformitate cu standardul TS 1264. 
 

PROPRIETĂȚILE MATERIALULUI LEMNOS 
Nu vor exista fisuri sau crăpături inelare. Pot exista fisuri fine (1-2 mm). Pot apărea fisuri la capete și pe 

lungime, conforme cu specificațiile mediului de impregnare sub presiune, dar acestea trebuie să fie în limitele de 
toleranță.  
 

Buzunarele de rășină nu trebuie să depășească 100 mm pe metru. Lemnul nu trebuie să prezinte rășină 
care picură, contracție a rășinii, scoarță interioară, cavități putrezite, găuri de  insecte sau defecte de fabricație. 
Abaterile sunt acceptabile doar în limitele specificate. 
 

Toate suprafețele expuse vor fi șlefuite, iar materialele provenite din prelucrarea CNC vor fi curățate de 
așchii. Toate îmbinările fixe vor fi realizate cu cuie galvanizate și șuruburi cu piuliță cu fibră. 
 

PROCESUL DE IMPREGNARE 
După prelucrare și pregătire, toate componentele din lemn vor fi supuse unui proces de impregnare sub 

vid. Se va folosi o soluție ce conține Tanalith-E, o substanță nepericuloasă pentru sănătate, fără crom, cupru sau 
arsenic. Procesul va fi realizat prin aplicarea unei presiuni hidraulice de aproximativ 12 atmosfere. 
 

În urma impregnării, lemnul va căpăta o nuanță verde sau maro. Materia primă utilizată pentru 
producție va fi lemn de pin nordic (Pinus Sylvestris). 
 

SABLARE ȘI VOPSIRE ELECTROSTATICĂ ÎN CUPTOR 
Toate piesele metalice vor fi pregătite pentru vopsire prin sablare, metoda cea mai eficientă pentru: 

 
• Îndepărtarea uleiului, murdăriei și ruginii care ar putea împiedica vopsirea corectă. 
• Deschiderea porilor materialului, reducerea tensiunilor în zonele sudate și asigurarea unei mai bune 

aderențe a vopselei. 
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Sablarea se va face prin pulverizarea unui material sub formă de bile metalice fine, într-o cabină rezistentă la 
presiune, folosind aer comprimat. 
 

Se va folosi granit de oțel tip S-330_390. Procesul va dura 4-5 minute. Calitatea sablării va respecta 
standardul TS EN ISO 8501-1 SA2.5. 
 

După sablare, toate piesele metalice vor fi acoperite cu vopsea electrostatică pe bază de poliester, apoi 
vor fi coapte într-un cuptor la 200–220°C timp de 20 de minute, pentru finalizarea procesului de vopsire. 

 
Pentru acoperirile metalice, trebuie respectată norma TS EN 1176-1 ARTICOLUL 4.1.6 privind Materialele 

Periculoase (de exemplu, conținutul de zinc, sulf, crom, plumb, carbon etc. trebuie să fie sub 1%). 


