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JUKO
INFORMATII GENERALE

Elementele portante principale ale cosului de gunoi vor fi realizate din profil rectangular de 30
x 70 mm.

Capacul superior va fi fabricat din tabla neagra cu grosimea minima de 1,5 mm.

Pentru a fixa lamelele de lemn de 20 x 40 x 600 mm, cadrul recipientului va fi format prin
taierea si modelarea tablei negre de 5 mm cu laser.

Recipientul interior va fi fabricat din tabla galvanizata de 0,8 mm.

PROPRIETATILE MATERIALULUI LEMNOS

Nu vor exista fisuri sau crapaturi inelare. Pot aparea fisuri fine (1-2 mm).

Pot exista fisuri la capat sau pe lungime, permise de specificatiile mediului de impregnare sub
presiune, dar doar in limitele de toleranta admise.

Buzunarele de rasina nu trebuie sa depaseasca 100 mm pe metru liniar.

Nu este permisa rasina care curge, contractarea rasinii, coaja interioara, cavitati putrezite,
gauri de insecte sau defecte de fabricatie, decat daca sunt in limitele specificate.

Toate suprafetele expuse, prelucrate la smirghel, vor fi slefuite, iar materialele provenite din
CNC vor fi curatate de aschii.

Toate conexiunile fixe vor fi realizate cu cuie galvanizate si suruburi cu piulite autofiletante cu
fibra.

PROCESUL DE IMPREGNARE

Procesul de impregnare se va realiza dupa demontarea si pregatirea componentelor din lemn.
Toate padrtile din lemn vor fi supuse unui proces de impregnare in vid, cu o solutie pe baza de Tanalith-
E (fara crom, cupru si arsenic, nepericuloasa pentru sanatatea umana), aplicata prin presiune
hidraulica de aproximativ 12 atmosfere.

Tn urma acestui tratament, lemnul va c3pata o culoare verde sau maro. Dup& impregnare si
slefuirea completa, lemnul va fi vopsit cu lac pe baza de apad, in culorile solicitate de beneficiar. Specia
de lemn utilizata va fi pin galben (Pinus Sylvestris).
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PROCESUL DE SABLARE SI VOPSIRE

Toate piesele metalice vor fi pregatite pentru vopsire prin sablare, in vederea:
e indepartarii uleiului, murdariei si ruginii;
e relaxdrii tensiunii din zonele sudate;
e crearii de pori pentru aderenta eficienta a vopselei.

Sablarea se va realiza prin pulverizarea de bile metalice fine, cu aer comprimat, intr-o cabina
rezistenta la presiune, timp de 4-5 minute, folosind grila de otel de tip S-330_390.

Procesul de sablare trebuie sa corespunda standardului TS EN 1SO 8501-1 SA2.5.

Dupa sablare, toate componentele metalice vor fi acoperite cu vopsea electrostatica pe baza
de poliester, apoi vor fi bagate la cuptor la o temperatura de 200-220°C, timp de 20 de minute, pentru
finalizarea procesului.

n acoperirile aplicate pe metal, se va respecta prevederea TS EN 13735, ARTICOLUL 4.1.6
privind MATERIALALE PERICULOASE (continutul de zinc, sulf, crom, plumb, carbon etc. trebuie sa fie
sub 1%).
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