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INFORMATII GENERALE

Picioarele bancii si flansele de prindere la sol vor fi fabricate din tabla cu grosimea de 8
mm, prelucrata prin taiere cu laser CNC. Pentru realizarea conexiunilor dintre sipcile din lemn se
vor utiliza profile metalice de 30 x 5 mm. intre picioarele de sustinere vor fi montate tevi cu
diametrul @27 x 2 mm, avand rol de rigidizare a structurii. Toate componentele metalice vor fi

protejate prin vopsire ih camp electrostatic cu pulbere.

PROPRIETATILE LEMNULUI

Suprafetele de sedere vor fi realizate din sapte sipci din lemn cu sectiunea de 40 x 40 mm
si 0 sipca din lemn cu sectiunea de 40 x 90 mm, asigurand confort si rezistenta In exploatare.
Zonele de sprijin vor fi confectionate dintr-o singura sipca din lemn cu sectiunea de 40 x 120 mm,

dimensionata pentru a oferi stabilitate structurala corespunzatoare.

Materialul lemnos utilizat va fi lipsit de zone cu umiditate excesiva, degradari cauzate de
ciuperci, curburi ale fibrei care depasesc 5 cm pe o lungime de 2 m, noduri defecte, partial sudate
sau cazute. In medie, pot exista noduri sanatoase care si nu depaseasca 10% din Iatimea total3 a

piesei pe fiecare metru liniar.

Nu vor fi admise crapaturi circulare, insa pot exista fisuri fine de tip par de pana la 1-2
mm. Crapaturile de cap si de gat pot aparea ca urmare a procesului de impregnare sub presiune,

cu conditia sa se incadreze in limitele de toleranta admise.

Lungimea buzunarelor de rdsind nu va depasi 100 mm pe metru liniar, iar materialul nu
va prezenta scurgeri sau contractii de rdsind, coaja interna, cavitati putrezite, gauri de insecte sau
defecte de fabricatie, fiind acceptate doar abateri in limitele tolerantelor specificate. Toate
suprafetele vizibile din lemn vor fi slefuite, iar piesele rezultate din prelucrarea CNC vor fi curatate
de aschii. Toate imbindrile fixe vor fi realizate cu suruburi galvanizate si piulite cu insertie din fibra,
iar capetele suruburilor vor fi protejate cu capace din polietilend pentru protectie impotriva

factorilor externi.
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IMPREGNAREA

Procesul de impregnare se va realiza dupa pregatirea elementelor din lemn in stare
demontata. Toate componentele din lemn vor fi supuse impregnarii in vid sau prin imersie in
bazine speciale, utilizand o solutie pe baza de Tanalith-E, substanta fara continut de crom, cupru

sau arsen, care nu afecteaza sanatatea umana.

Procesul se va desfasura la o presiune hidraulica de aproximativ 12 atmosfere, iar in urma
tratamentului lemnul va capata o culoare verde sau maro. Sectiunile din lemn vor fi realizate cu o
toleranta maxima de +10 mm, iar lungimile din lemn cu o toleranta maxima de +20 mm, conform
proiectului. Piesele din lemn vor fi concepute astfel incat sa nu permita acumularea apei pluviale.

Materia prima utilizata va fi lemn de pin silvestru (Pinus Sylvestris).

PROCESUL DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice vor fi pregatite pentru vopsire prin aplicarea procesului de sablare,
considerat cea mai eficienta metodad pentru indepdrtarea uleiurilor, impuritatilor si ruginii care pot

afecta aderenta vopselei.

Sablarea va reduce tensiunile din zonele sudate si va crea porozitate la suprafata pentru o
mai buna fixare a stratului de vopsea. Procesul consta in pulverizarea de granule metalice fine intr-
0 incinta rezistenta la presiune, utilizand aer comprimat. Curatarea suprafetelor se va realiza cu
granule de otel tip S-330-390, timp de 4-5 minute, iar calitatea procesului de sablare trebuie sa

respecte standardul TS EN ISO 8501-1, nivel SA 2.5.

Dupa finalizarea sablarii, toate componentele metalice vor fi acoperite cu vopsea
electrostatica pe baza de poliester si apoi polimerizate intr-un cuptor la o temperatura de
minimum 200-220 °C, timp de 20 de minute, pentru finalizarea procesului de vopsire. Straturile
de acoperire aplicate pe metal trebuie sa respecte cerintele standardelor TS privind substantele
periculoase, astfel incat continutul de zinc, sulf, crom, plumb, carbon si alte elemente similare sa

fie mai mic de 1%.
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