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Produsul are dimensiunile generale de 400 x 1300 x 700 mm si este conceput pentru
utilizare n exterior, fiind realizat dintr-o combinatie de elemente metalice sicomponente din lemn,
atent selectionate pentru durabilitate si siguranta. Suporturile verticale ale constructiei sunt
fabricate din profile metalice de 30 x 5 mm, obtinute prin debitare laser, asigurand precizie
dimensionala si o buna rezistenta structurala. Pentru fixarea elementelor din lemn, pe aceste
suporturi verticale vor fi sudate profile Tndoite de 30 x 3 mm, de asemenea realizate prin tdiere
laser, care permit montarea solida a sipcilor.

PROPRIETATI ALE LEMNULUI

Elementele din lemn sunt realizate din sipci cu sectiunea de 20 x 40 mm, care vor fi fixate
pe structura metalica cu ajutorul suruburilor si piulitelor, asigurand o imbinare ferma si rezistenta
in timp. Marginile inferioare ale produsului sunt protejate cu tabla neagra decupata laser, cu
grosimea de 1,5 mm, pentru a creste rezistenta la uzura si pentru a oferi un finisaj estetic uniform.
In partea inferioard a cuvei interioare vor fi sudate profile de 30 x 5 mm, care au rol de rigidizare si
sustinere a structurii. Cuva interioara este realizata din tabla zincata cu grosimea de 0,8 mm,
asigurand protectie anticoroziva, iar capacul superior este fabricat din tabla DKP cu o grosime
minima de 0,6 mm.

Materialul lemnos utilizat trebuie sa fie lipsit de defecte majore, precum infiltratii de apa,
degradari cauzate de membrane lemnoase, curburi excesive ale fibrei care depasesc 5 cm la 2
metri, noduri defecte, partial sudate sau cazute. Sunt acceptate doar nodurile sanatoase, intr-o
proportie care sa nu depaseascd, in medie, 10% din latimea totald a piesei pe un metru liniar.
Lemnul nu trebuie sa prezinte crapaturi circulare, insa pot exista fisuri fine de 1-2 mm, iar fisurile
de cap sau de gat sunt acceptabile doar in limitele impuse de procesul de impregnare sub presiune.

Lungimea pungilor de rasina nu trebuie sa depaseasca 100 mm pe metru, iar materialul
lemnos nu trebuie sa prezinte scurgeri sau contractii de rasing, coaja interna, goluri putrezite, urme
de insecte sau defecte de fabricatie, fiind permise doar abateri care se Incadreaza in tolerantele
specificate. Toate suprafetele din lemn vizibile vor fi slefuite, iar piesele rezultate din prelucrarea
CNC vor fi curdtate complet de aschii. Imbinarile fixe vor fi realizate cu suruburi galvanizate si
piulite cu insertie din fibra, iar capetele acestora vor fi protejate cu capace din polietilena, pentru
a preveni deteriorarea si influenta factorilor externi.
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Procesul de impregnare a lemnului va fi realizat dupa pregatirea pieselor in stare
demontatd. Toate componentele din lemn vor fi supuse unui tratament de impregnare in vid sau
prin imersie in bazine speciale, utilizand o solutie pe baza de Tanalith-E, fara continut de crom,
cupru sau arsen, deci sigurd pentru sanatatea umana. Impregnarea se va efectua la o presiune
hidraulica de aproximativ 12 atmosfere, iar Tn urma acestui proces lemnul va capata o nuanta
verde sau maro. Sectiunile din lemn vor fi fabricate cu o toleranta maxima de +10 mm, iar lungimile
pieselor cu o toleranta de +20 mm, conform proiectului. Toate piesele din lemn vor fi realizate
astfel incat sa nu permita acumularea apei de ploaie. Materia prima utilizata este lemnul de pin
silvestru (Pinus Sylvestris).

PROCESUL DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice vor fi pregatite pentru vopsire prin procesul de sablare, care
reprezinta metoda cea mai eficienta pentru indepartarea uleiurilor, murdariei si ruginii ce ar putea
afecta aderenta vopselei. Prin sablare se vor elimina tensiunile din zonele sudate si se vor deschide
porii suprafetei metalice, pentru o fixare optima a stratului de acoperire. Procesul consta in
pulverizarea de granule metalice fine intr-o cabina rezistentad la presiune, utilizand aer comprimat,
cu abraziv tip S-330-390, pe o durata de 4-5 minute. Calitatea sabldrii va respecta cerintele
standardului TS EN ISO 8501-1, nivel SA 2,5.

Dupa sablare, toate piesele metalice vor fi acoperite cu vopsea electrostatica pe baza de
pulbere poliesterica si vor fi polimerizate prin coacere in cuptor la o temperatura de minimum 200-
220 °C, timp de aproximativ 20 de minute, pentru finalizarea procesului de vopsire. Materialele
utilizate pentru acoperirea metalelor vor respecta cerintele prevazute de TS EN 13735, articolul
4.1.6 privind substantele periculoase, continutul elementelor precum zinc, sulf, crom, plumb sau
carbon fiind mai mic de 1%.
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