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PENTRU SPATE SI PICIOARE
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INFORMATII GENERALE

Toate echipamentele de fitness vor fi fabricate in conformitate cu standardele si normele
TS EN 16630.

Nu va exista absolut nicio piesa perforanta sau taioasa. Prinderile pentru degete, maini si
cap vor fi produse in conformitate cu normele de siguranta.

Suportul principal va fi realizat din tevi cu un diametru minim de Q114 mm si o grosime
minima a peretelui de 3 mm. Zona panoului va fi creata cu ajutorul unor urechi sudate pe aceste
tevi. Panoul va fi fabricat din carton compozit de 4 mm si se va realiza imprimarea informativa pe
acesta. in partea superioard a suportului de panouri va exista un acoperis de fitness din material
polietilenic.

Tevile conectate la sistemul de transport principal vor fi combinate cu sistemul de
interblocare si sudate ca un intreg. Pe o parte a suportului principal va exista un spatar, iar pe
cealalta parte un echipament de rulare a picioarelor.

Suportul pentru echipamentul de spatar si partea caroseriei conectata la suportul panoului
vor fi formate prin sudarea unei tevi verticale Q89 x 3 mm la teava Q89 x 3 mm. O teava Q60 x 3
mm va fi sudata la suprafata superioara a tevii verticale, iar la capat va fi format un sistem mobil
cu un arbore si rulmenti.

La acest sistem va fi conectata o teava Q60 x 3 mm cu o greutate la baza. Acest tub se va
putea deplasa Tnainte si inapoi datorita sistemului mobil. Partea superioara a tubului va fi indoita
la 900 astfel incat sa coincida cu spatele utilizatorului, iar rola de masaj va fi introdusa pentru a
preveni ranirea acestuia.

Partea de corp a echipamentului de actionare a picioarelor conectata la suport va fi
realizata din teava Q60 x 3 mm. Partea finala a tevii care ajunge la partea din spate a spatarului va
fi Inchisa cu un dop de teava. Scaunul si spatarul din plastic antiderapant vor fi conectate prin
sudarea flansei la partea din teava care corespunde scaunului si spatarului. O teava Q48 x 3 mm
cu manere antiderapante din plastic va fi sudata la teava corpului, astfel incat scaunul sa o poata
tine.
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Teava va fi conectata la suportul principal cu un sistem de arbore si rulmenti cu role. O
teava Q48 x 3 mm si talpile antiderapante din plastic conectate la flansa sudata vor fi conectate la
suportul principal cu panoul pentru ca utilizatorul sa poata pasi pe el.

Flansele fixate la corpul principal prin sudare vor fi montate pe sistemul de ancorare cu
suruburi si piulite galvanizate. Stalpii purtatori vor fi montati pe sol cu o placa de ancorare sapata
in beton. Sectiunile in care tevile purtatoare sunt fixate la sol vor fi acoperite cu capace de ancorare
din plastic.

PROCESE DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice vor fi pregatite pentru vopsire prin deschiderea porilor de pe
material, pentru a elimina tensiunile din zonele de sudura si pentru a asigura o buna aderenta a
vopselei pe suprafata prin aplicarea celei mai eficiente metode, sablarea, pentru a purifica uleiul,
stratul de murdarie si rugina care vor impiedica vopsirea pe acesta si pentru o mai buna aderenta
a vopselei.

Se va realiza prin pulverizarea cu aer comprimat a materialului subtire de tip bila metalica
umplut intr-un dulap rezistent la presiune, prin deschiderea porilor pe care vopseaua ii va retine
si Indepartarea uleiului, ruginei si murdariei de pe materialul metalic. Procesul de sablare; 4-5
minute cu grile de otel de tip S-330_390. Procesul de curatare a suprafetei va fi aplicat prin sablare
in intregime. Procesul de sablare trebuie sa fie in conformitate cu standardul de calitate TS EN ISO
8501-1 SA2,5.

Dupa ce toate piesele metalice sunt sablate, acoperite cu vopsea electrostatica pe baza de
poliester, acestea sunt coapte Intr-un cuptor la o temperatura de cel putin 200-220 de grade timp
de 20 de minute, iar procesul de vopsire va fi finalizat. Pentru acoperiri pe metal, trebuie respectatd
clasa TS EN 16630 ARTICOLUL 4.1.6 MATERIALE PERICULOASE (Ex: raporturile de zinc, sulf, crom,
plumb, carbon etc. trebuie sa fie mai mici de 1%).
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