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MAINTENANCE AND SERVICE

To maintain durability, life and look of the device's and its features (e.g. housing, electromechanical system, electrical system), it is neces-
sary to perform the following maintenance works, inspections and actions periodically:

MAINTENANCE AND SERVICE OF ELECTROMECHANISM

Frequency

Description of an action

Person authorised

After each plugging and unplugging from the power
supply.

Checking whether all functions of the device work
properly (including a case when the device has not been
used for more than one month or was maintained,
repaired or installed).

Atrained person e.g. user, operator

Periodically, at least once every one to six months

Checking correctness of photoelectric sensors operation
(in the case of systems at places where sensors are
subject to excessive settling of contaminants; applies to
devices equipped in movements sensors).

Atrained person e.g. user, operator

Periodically, at least once a year

Inspection (checking whether all functions of the device
work properly) and refilling lubrication of mechanic
parts, bearings, lubricated friction elements, removing
contaminations from sensors, if necessary (in the case of
systems at places where sensors are subject to excessive
dust settling or other contaminants that may influence
sensors work).

Authorised repairer
(service paid, contact the Sales Department to order the
service)

After each plugging and unplugging from the controller
and at least once a year

Cleaning all electrical contacts using isopropanol alcohol
of an agent for electrical contacts cleaning.

Atrained person e.g. user, operator

Immediately after signs of malfunctioning have been
noticed

In cases of the device's malfunction, unplug the power
supply, secure from personal access and contact GASTOP

Authorised repairer

service.

MAINTENANCE AND CARE OF THE DEVICE'S HOUSING AND FRAME
MAINTENANCE OF STAINLESS STEEL ELEMENTS

To maintain good appearance and corrosive resistance of stainless steel elements, the surface must be cleaned. Corrosive resistance
of stainless steel, results from an effect called the ‘autogenous passivation’ Pollutants accumulation on the surface caused by the lack of
or improper maintenance of the surface may lead to a sudden increase in corrosive compounds concentration, that will eventually break the
passive layer down. Cleaning of stainless steel is necessary to maintain steel’s self-healing mechanism, that prevents accumulation of critical
concentration of pollutants such as sulphur dioxide, chlorides and pollutants created by iron.

Surface of stainless steel elements is not resistant to scratching, thus it requires surface tending from time to time to maintain the original
appearance and protect it against occurrence of changes on the surface.

To reduce cleaning time and labour consumption, as well as to reduce the risk of leaving markings on the surface and its appearance,
cleaning the surface shall be performed before pollutant accumulation is visible.

Stainless steel can be subject to a variety of potentially more aggressive environment impacts as a result of contact with the following
factors:

1. Marine environment,

2. Environment loaded with a great industrial pollutants load,

3. Spray of salt used for defrosting roads,

4. Atmospheric and traffic dirt.

AGENTS FOR MAINTENANCE AND CARE OF STAINLESS STEEL ELEMENTS

Contamination Cleaning agents

Cement and mortar Solution containing a small amount of tetraoxophosphoric acid, and then pure water (best if demineralised)

Iron particles coming from

tools At an early stage - mechanically; if pits are observed - etching and passivation creams

Paints Agents for removing paint coating, based on alkaline compounds or solvents

Calcareous deposit Solution of % vinegar and % water

Qils and lubricants Agents based on alcohol (including methylated spirit and isopropyl alcohol), solvents e.g. acetone, agents for cleaning chromium elements
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Contamination Cleaning agents
Fingerprints Water with soap or a detergent, agents for cleaning glass not containing chlorides
Other Agents for cleaning stainless steel produced by BERNER WURTH or 3M manufacturers

Note: for cleaning of inox steel the following must not be used: products neither for removing mortar nor diluted hydrochloric acid, whiteners, agents for cleaning silver,
abrasive materials or agents (e.g. wire brushes made of carbon steel, cleaning wool, steel pads for scrubbing). Fabrics such as chamois leather or nylon sponge shall be
used for cleaning.

FREQUENCY OF STAINLESS STEEL MAINTENANCE WORKS

The surface of stainless steel elements must be impregnated for the first time on the day of assembly, in a given facility. For this
purpose, use agents intended for cleaning stainless steel produced by BERNER, WURTH or 3M manufacturers.
Depending on a stainless steel surface contamination type, performing a periodical stainless steel surface maintenance works are necessa-
ry. Time intervals required for stainless steel surface maintenance works are given in a table below:

Frequency of cleaning Type of contamination
Immediately after contamination Cleaning chemical contaminations hard to remove.
Once - twice a month by contamination degree Cleaning contaminations resulting from the device's function (e.g. fingerprints etc.)

Cleaning contaminations (in locations where aggressive environment occurs, e.g.

Twice - four times a month by contamination degree construction works site)

Note: Dust and contaminants found on a facility's building site while construction works are at progress is harmful to the device. Devices shall be stored and installed on
a site and at a time that no risk of dust contamination occurs or of any other factors that may have impact on materials' structure and device's mechanism. If there is a
& possibility of occurrence of the abovementioned contaminants and dust, all devices must be secured.

A direction for cleaning stainless steel should be compliant with a direction of its grinding. Drawing below shows what is being meant. While cleaning stainless steel
surfaces, circular motions should not be made.

layer) are not a material defect but only a lack of proper maintenance of the surface. Those inflammatory focuses (rusty layer) shall be removed with

ij Note: Inflammatory focuses (rusty layer) can appear on stainless steel surfaces due to an improper maintenance. Those inflammatory focuses (rusty
the abovementioned agents.

MAINTENANCE OF POWDER COATED STEEL ELEMENTS

If a part or an element is powder coated, it requires surface tending from time to time to maintain the original appearance and protect it
against occurrence of changes on the surface.

WHY POWDER VARNISHED SURFACES SHOULD BE MAINTAINED

The reason for powder varnished surfaces maintenance is to protect those surfaces against the environment impacts and to correct de-
fects such as pits, scratches, varnish oxidation marks and finishing the surface to obtain polish effect. Polishing of the varnish allows to restore
its original depth in cases of some bigger defects as well.

AGENTS FOR MAINTENANCE OF POWDER VARNISHED SURFACES

Depending on a type of the varnished surface contamination, a relevant agent for its maintenance should be used, with regard to its ma-
nufacturer’s guidelines. Main agents for maintenance of powder varnished surfaces are the following:
- water, polishing milk, polishing wax, varnishing cream.

WAYS AND FREQUENCY FOR MAINTENANCE OF POWDER VARNISHED SURFACES

First cleaning of the surface should be performed within 2 to 4 weeks from the device's purchase. No chemical agents must be used, just
pure water. Wipe the device's surface with a damp cloth gently. Average time of the successive maintenance works may change due to the
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frequency of the device’s operation. In extreme conditions the device may need to be cleaned from 2 to 6 times a month, not less than twice
a month, though. Once every three months all devices shall be protected with protective agents. To do this, a varnishing cream or polishing
wax can be used. Thanks to performing those works, neither dust nor dirt shall settle on the varnished surface too intensely, and the surface
shall maintain polish required.

MAINTENANCE OF ZINC COATED ELEMENTS

With time zinc coating undergoes oxidation, that may lead to damages or to decay of the pure zinc coating, and in consequence to expo-
sure of zinc and iron alloy layer. Evidently, alloy layer also provides protection against corrosion for it contains zinc as well. Durability of the
zinc coating depends on a so called corrosive load of environment mostly, where zinc plated elements are used. Zinc coats do not require any
special maintenance works apart from washing the atmospheric contaminations off using water with widely available washing agents and a
soft brush, from time to time.

If any damages to zinc surfaces shall occur, repairing of the really damaged zinc coating, as EN IS0 1461 Standard recommends, can be
done using a method of thermal spraying with zinc (EN 22063) or by proper painting using a paint rich in zinc.

All bigger surface damages must be fixed immediately using the abovementioned techniques in order to prevent corrosive processes to
appear.

& Note: Zinc coated surface does not provide protection against scratches or mechanical damages of the surface.

visual value of the element, it does not influence the anticorrosive value of steel. After a few months, patina is formed on the zinced surface which

2 Note: Zinc oxide, zinc carbonate and zinc hydroxide can appear on zinced surfaces, what is visible as a white coating. Although this coating affects
protects the surface from zinc oxidation. The white coating is removed by precipitation.

MAINTENANCE OF GLASS AND LAMINATED ELEMENTS

Maintenance of glass and laminated surfaces includes a periodical, at least once every fortnight, dusting the surface and removing conta-
minations resulting from standard operation. To do this, warm water with cleaning agents can be used. Use a soft cloth for washing. If there
are stains difficult to remove, try to remove them using one of agents available on the market (e.g. Platinum Sparkling Glass Clean). Aggres-
sive whiteners, agents with acetone additive and other chemical agents react with glass or laminate must not be used in any case.

MAINTENANCE OF JOINT ELEMENTS

Maintenance of joint elements shall be performed in accordance with the abovementioned guidelines due to a type of material that a joint
elements is made of.

POINTS OF PERIODICAL LUBRICATION REFILL

"\.._J

Points of periodical lubrication refill of a
bearing in the rotor's leg in BA3 gates (grease
nipple).

Points of the electromechanism periodical
lubrication refill (BA3, BR2).

DEVICE DIAGNQSTICS

The electronic circuit turns the device operating mode off after a series of 10 to 100 thousand cycles, depending on the

device, and turns the diagnostic mode on to verify and confirm the device operating parameters by an authorised service

person. In order to turn the device operating mode, the parameters must be confirmed and an a diagnostic code must be

entered. If the device operating parameters that have been read out exceed the correct operation range, it is advised to contact a service
department and exclude the device from operation until a relevant confirmation from the service department is received.
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WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Zwecks der Erhaltung von Bestandigkeit, Lebensdauer und asthetischem Erscheinungsbild der Anlage und deren Bestandteile (z.B. des
Gehauses, des elektromechanischen Systems, des elektrischen Systems) soll man die periodischen Wartungen, Durchsichten sowie die un-
ten genannten Tatigkeiten durchfuhren:

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG VOM ELEKTROMECHANISCHEN MECHANISMUS

Haufigkeit

Beschreibung der Tatigkeiten

Berechtigte Person

Bei jeder Abschaltung und jedem Anschluss an das
elektrische Versorgungsnetz

Kontrolle der Funktionsfahigkeit aller Funktionen der
Anlage (u.a. im Falle, wenn die Anlage langer als 1 Monat
aufBer Betrieb war, oder gewartet, repariert und installiert

Geschulte Person, z. B. Betreiber, Bediener.

wurde).

Kontrolle der Funktionsfahigkeit der fotoelektrischen
Sensoren (im Falle der Installation an Stellen, wo die
Sensoren den Verunreinigungen ausgesetzt sind; das
betrifft die Anlagen ausgestattet mit Bewegungssen-
soren).

Periodisch, jedoch nicht seltener als einmal fur 6 Monate

(betrifft die Anlagen mit fotoelektrischen Sensoren) SesthlislPereom, z 8 Eelives ez

Burchsicht (Kontrolle der Funktionsfahigkeit aller
Funktionen der Anlage) und eventuelle zusatzliche Nach-
schmierung der mechanischen Elemente, der Lager,

der Reibelemente, die geschmiert werden mussen, die
Beseitigung von Verunreinigungen der Sensoren (im Falle
der Installation an Stellen, wo die Sensoren besonders
starkem Staub und anderen Verunreinigungen ausge-
setzt sind, die den Betrieb der Sensoren beeinflussen
kénnen).

Lertifizierter Servicearbeiter

(die Leistung ist zusatzlich zahlbar. Um sie zu bestellen
ist die Kontaktaufnahme mit der Handelsabteilung
notwendig).

Periodisch, jedoch nicht seltener als einmal im Jahr

Reinigung aller elektrischen Kontakte mit Isopropylal-
kohol oder mit Praparat bestimmt zur Reinigung von
elektrischen Kontakten.

Bei jeder Abschaltung und Anschluss der Stecker an das

Steuergerat und nicht seltener als einmal im Jahr Geschulte Person, z. B. Betreiber, Bediener.

Im Falle der Betriebsstorungen der Anlage ist die Versor-
gung abzuschalten, die Anlage vor Zutritt der unbefugten
Personen zu sichern und den Kundendienst der Firma
Gastop zu kontaktieren.

Unverzuglich nach Auftreten der Betriebsstorungen Zertifizierter Servicearbeiter.

WARTUNG UND PFLEGE VOM GEHAUSE UND KONSTRUKTION DER ANLAGE
WARTUNG DER ELEMENTE AUS ROSTBESTANDIGEM STAHL

Die Oberflache der Elemente aus rostbestandigem Stahl muss gereinigt werden, damit sie asthetisches Aussehen und Korrosionsbestan-
digkeit bewahrt. Die Korrosionsbestandigkeit vom rostbestandigen Stahl ergibt sich aus der Erscheinung, die ,selbsttatige Passivierung”
genannt wird. Die Anhaufung an der Oberflache von Verunreinigungen, die durch mangelnde oder unrichtige Pflege der Oberflache ve-
rursacht werden, kann zur plétzlichen Zunahme der Konzentration der Korrosionsverbindungen fGhren, die zum Schluss die Passivschicht
beschadigen. Die Reinigung von rostbestandigem Stahl ist daher fUr die Erhaltung des Selbstreparaturmechanismus von Stahl notwendig,
der der Zunahme der maximalen Konzentration von solchen Verunreinigungen wie z.B. Schwefeldioxid, Chloride und Verunreinigungen vom
Eisen vorbeugt.

Die Oberflache der Elemente aus rostbestandigem Stahl verfugt nicht Uber Rissfestigkeit und bedarf der periodischen Pflege zwecks der
Erhaltung des ursprunglichen Aussehens und des Schutzes gegen Oberflachenveranderungen.

Die Reinigung der Oberflache soll erfolgen, bevor die angehauften Verunreinigungen sichtbar werden. Der Arbeitsaufwand und die Reini-
gungskosten werden dadurch minimalisiert, auch das Risiko, dass auf der Oberflache die Spuren bleiben, was ihr Aussehen beeintrachtigt,
ist viel kleiner.

Rostbestandiger Stahl kann einer Reihe von potenziell mehr aggressiven UmgebungseinflUssen ausgesetzt werden; dies erfolgt im Kon-
takt mit folgenden Faktoren:

1. Meeresumgebung.

2. Umgebung mit grofien Industrieverunreinigungen.

3. Streusalz verwendet zum Schmelzen von Schnee und Eis auf Verkehrswegen.

4. Atmospharischer Schmutz und Schmutz vom StraBBenverkehr.
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PFLEGE - UND WARTUNGSMITTEL FUR ELEMENTE AUS ROSTBESTANDIGEM STAHL

Verunreinigungen Reinigungsmittel

Zement und Mortel Losung, die eine geringe Menge an Phosphorsaure enthalt und dann Wasser (am besten entmineralisiert)

Eisenteilchen von den Wer- | Auf der Frihetappe - mechanisch; bei Anfressungen - Beiz- und Passivierungspasten

kzeugen

farben Mittel zur Anstrichentfernung, die auf alkalischen Verbindungen oder Losungsmitteln basieren

Kalkschlamm Losung von % Essig und % Wasser

Ole und Schmiere Mittel auf Alkoholbasis (mitsamt Methylspiritus und Isopropylalkohol), Losungsmittel, z. B. Aceton, Reinigungsmittel fir verchromte Elemente
Fingerabdricke Wasser mit Seife oder Detergens, chloridfreie Glasreinigungsmittel

Sonstige Reinigungsmittel fir rostbestandigen Stahl hergestellt von BERNER, WURTH oder 3M

Achtung: folgende Mittel sollen nicht zur Reinigung INOX- Stahl verwendet werden: Produkte zur Entfernung von Mortel, verdinnte Salzsaure, Bleichmittel, Silberreini-
gungsmittel, Schleifmittel (z. B. Drahtbrsten aus Kohlenstahl, Stahlwolle, Scheuerkissen aus Stahll. Zur Reinigung verwenden: Gewebe, Wildleder oder Nylonschwamm.

HAUFIGKEIT DER PFLEGE VON ROSTBESTANDIGEM STAHL

Die Oberflache von Edelstahlelementen muss am Montagetag in einer Anlage erstmalig impragniert werden. Verwenden Sie dazu
Mittel zur Reinigung von Edelstahl der Hersteller BERNER, WURTH oder 3M.

Je nach der Art der Verschmutzung der Oberflache vom rostbestandigen Stahl ist die periodische Pflege der Oberflache vom rost-
bestandigen Stahl notwendig. In der Tabelle unten wurden die erforderlichen Zeitperioden fir die Pflege vom rostbestandigen Stahl
dargestellt:

Haufigkeit der Pflege Art der Verschmutzung
UnverzUglich nach Verschmutzung Reinigung von hartnackigen chemischen Verschmutzungen
1-2 mal im Monat je nach Verschmutzungsgrad Reinigung der Verschmutzungen, die sich aus der Funktion der Anlage ergeben

(z. B. Fingerabdricke)

2-4 malim Monat je nach Verschmutzungsgrad, Reinigung von Verschmutzungen (an Stellen, wo aggressive Umgebung auftritt,
z.B. Baustelle)

Achtung: Staub und Verschmutzungen, die wahrend der Ausfuhrung von Bauarbeiten auf der Baustelle auftreten, sind fur die Anlage schadlich. Die Anlagen sind an
solchen Stellen aufzubewahren und in solcher Zeit zu installieren, die die Gefahr der Staubverschmutzung, welche die Struktur der Stoffe und des Mechanismus der
& Anlagen beeinflussen kann, ausschliefien. Im Falle, wenn die oben genannten Verschmutzungen und Staube auftreten konnen, soll die Anlage entsprechend gesichert
werden.

Die Richtung der Reinigung von rostbestandigem Stahl soll in der Schliffrichtung erfolgen. Das wird im Bild unten dargestellt. Wahrend der Reinigung vom rostbestandi-
gen Stahl soll man keine Kreisbewegungen ausfuhren.

Die Brennstellen (Rostschichten) sind kein Materialmangel, sondern lediglich das Ergebnis unsachgemaf3er Pflege. Die Brennstellen (Rostschichten] sind mit den oben
beschriebenen Mitteln zu entfernen.

ij Achtung: Auf der Oberflache des rostfreien Stahls kénnen bei unsachgemafer Pflege Brennstellen (Rostschichten) aus Ruckstanden auf der Oberflache entstehen.

WARTUNG DER ELEMENTE AUS PULVERLACKIERTEM STAHL

Wenn ein Element aus pulverlackiertem Stahl ausgefUhrt wird, ist die periodische Pflege der Oberflache zwecks der Einhaltung des ur-
sprunglichen Aussehens und des Schutzes gegen die Oberflachenveranderungen erforderlich.

ZIEL DER PFLEGE PULVERLACKIERTER OBERFLACHEN

Das Ziel der Pflege pulverlackierter Oberflachen ist der Schutz der Oberflache gegen die Einflusse der AuBBenumgebung, Korrektur sol-



WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

cher Mangel wie Anfressungen, Risse, Spuren von Lackoxidation sowie die Oberflachenverarbeitung bis Glanz entsteht. Das Polieren von Lack
ermoglicht seine originelle Tiefe wiederherzustellen auch im Falle von grofieren Mangeln.

MITTEL FUR PFLEGE VON PULVERLACKIERTEN OBERFLACHEN

Je nach der Art der Verschmutzung von lackierten Oberflachen soll man das richtige Mittel fur Pflege verwenden, indem man dabei
die Hinweise seines Herstellers beachtet. Die Hauptmittel for Pflege der lackierten Oberflachen sind:
- Wasser, Pflegemilch (Glanzmilch), Glanzwachs, Polierpaste.

ART UND HAUFIGKEIT DER PFLEGE PULVERLACKIERTER OBERFLACHEN

Die erste Reinigung soll innerhalb von 2 bis 4 Wochen gerechnet ab Datum des Einkaufs der Anlage durchgefUhrt werden. Es sollen keine
chemischen Mittel verwendet werden, nur klares Wasser. Die Oberflache der Anlage wird mit leicht angefeuchtetem Reinigungstuch abge-
wischt. Die mittlere Haufigkeit der nachsten Pflegetatigkeiten kann je nach der Haufigkeit der Benutzung der Anlage unterschiedlich sein.
In extremen Fallen kann die Anlage 2 - bis 6 mal im Monat gereinigt werden, jedoch nicht seltener als zweimal im Monat. Die Anlagen sollen
einmal im Vierteljahr mit den Schutzpraparaten gesichert werden. Zu diesem Zweck kann man die Polierpaste oder das Glanzwachs ver-
wenden. Dank diesen Tatigkeiten werden sich weder Staub noch Schmutz auf den lackierten Uberzug zu intensiv absetzen, und der Uberzug
wird den geforderten Glanz beibehalten.

WARTUNG DER VERZINKTEN ELEMENTE

Im Laufe der Zeit unterliegt die verzinkte Schicht der Oxidation. Das kann zu den Verlusten und sogar zum Schwund der Schicht reinen
Zinkes fuhren, und dadurch zur Freilegung der Schicht der Zink-Eisen-Legierung. Die Legierungsschicht gewahrleistet natirlich auch einen
Korrosionsschutz, weil in dieser Schicht das Zink auftritt. Die Lebensdauer der Zinkschicht hangt vor allem von der sog. Korrosionsbela-
stung der Umgebung ab, in der die verzinkten Elemente genutzt werden. Die Zinkschichten bedirfen keiner speziellen Pflegetatigkeiten. Die
Ausnahmen bilden Verunreinigungen, die infolge des Witterungseinflusses entstanden sind und die periodisch abgewaschen werden. Das
Abwaschen erfolgt mit klarem Wasser und handelsublichen Reinigungsmitteln und mithilfe einer weichen Burste.

Sollte es zu Beschadigungen der Zinkoberflachen kommen, kann man die Reparatur der fehlerhaften Zinkschicht mithilfe von thermi-
schem Spritzen mit Zink (EN 22063) oder durch entsprechende Beschichtung mit zinkhaltiger Farbe gemaf3 den Anforderungen der Norm
PN-EN IS0 1461 durchfuhren.

Alle grofBeren Beschadigungen der Oberflache sollen unter Verwendung der oben beschriebenen Methoden zwecks Verhinderung der
Korrosionsprozesse unverzUglich repariert werden.

A Achtung: die verzinkte Oberflache stellt keinen Schutz gegen Risse oder mechanische Beschadigungen der Oberflache dar.

Achtung: Auf den Bauteilen mit einer neuen Zinnbeschichtung kann auf den Produkten sichtbares Zinkoxid, Zinkcarbonat und Hydroxid als weifye Schicht auftreten.
A Diese Schicht mindert den asthetischen Wert, aber nicht den Wert des Korrosionsschutzes des Stahls. Nach einigen Monaten bildet sich auf der verzinkten Oberflache
Patina, welche die Oberflache vor Zinkoxidation schitzt. Die weilen Ruckstande werden durch atmospharische Niederschlage abgewaschen.

WARTUNG DER ELEMENTE AUS GLAS UND VERBUNDSTOFF

Der Umfang der Wartung der Glasoberflachen und der laminierten Oberflachen umfasst periodisches Abwischen -mindestens alle 2 Wo-
chen- des Staubes von der Oberflache und die Beseitigung der Verunreinigungen, die sich aus der Ublichen Benutzung ergeben. Zu diesem
Zweck wird lauwarmes Wasser unter Zusatz von Reinigungsmitteln verwendet. FUr die Reinigung benutzt man ein weiches Reinigungstuch.
Bei hartnackigen Flecken kann man versuchen, sie mithilfe von den handelsublichen Reinigungsmitteln zu entfernen (z.B. Platinum Spar-
kling Glass Clean). In keinem Fall darf man die aggressiven Bleichmittel, Reinigungsmittel unter Zusatz von Aceton sowie andere chemische
Mittel verwenden, die eine Reaktion mit Glas oder Laminat verursachen.

WARTUNG DER VERBINDUNGSELEMENTE

Die Wartung der Verbindungselemente ist nach den oben genannten Hinweisen durchzufhren. Dabei ist das Material, aus dem das
Element ausgefUhrt wird, zu beachten.



WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

STELLEN DER PERIODISCHEN NACHSCHMIERUNG

1%,

Stellen der periodischen Nachschmierung Stellen der periodischen Vervollstandigung

vom elektromechanischen Mechanismus der Schmierung vom Lager im Fuf3 des

(BA-3, BR-2). Rotors in den BA3-Toren (Schmiernippel).
DIAGNOSTIK DES GERATES

Das elektronische System, abhangig vom Gerat, schaltet den Betriebsmodus des Gerates nach einer Serie von 10 bis 100 Tausend Zyklen
aus und schaltet den Diagnosemodus Ziels Verifizierung und Bestatigung der Funktionsparameter des Gerates durch eine autorisierte
Instandhaltungsfachkraft ein. Um den Betriebsmodus des Gerates einzuschalten, sind die Parameter zu bestatigen und der diagnostische
Code einzugeben.

Im Fall, wenn die abgelesenen Betriebsparameter des Gerates aufierhalb der korrekten Funktionsweise liegen, ist die Instandhaltung-
sabteilung zu benachrichtigen und das Gerét aufier Betrieb zu setzen, bis eine entsprechende Bestatigung der Instandhaltungsabteilung
vorliegt.
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MAINTENANCE ET ENTRETIEN

Afin de préserver la stabilité, la vitalité et I'esthétique de I'équipement ainsi que de ses éléments (par exemple boitier, un systeme élec-

MAINTENANCE ET ENTRETIEN

tromécanique, systéme électrique) il faut effectuer la maintenance périodique, inspections et les activités énoncées ci-dessous:

MAINTENANCE ET ENTRETIEN DE ELECTROMECANISME

Fréquence

Description des activités

Personne autorisée

Chaque fois que vous déconnectez et connectez a
[alimentation électrique

Vérifiez le bon fonctionnement de toutes les fonctions de
[équipement (par exemple, dans le cas ou 'équipement
na pas fonctionné pendant plus d'un mois ou a été
maintenu, réparé, installé).

La personne qualifiée p. ex.utilisateur, opérateur

Périodiquement, mais au moins ! fois par 6 mois (sap-
plique aux équipements de détecteur photoélectriques)

Verification du fonctionnement des capteurs photoélec-
triques (pour linstallation dans les zones ou les détecteur
sont exposés a des dépdts de polluants; sapplique aux
équipements équipés de capteurs de mouvement).

La personne qualifiée p. ex.utilisateur, opérateur

Périodiquement, mais au moins 1 fois par an

Révision (vérification du fonctionnement de toutes les
fonctions de I'équipement) et éventuel approvisionne-
ment de graissage des composants mécaniques, les
palier, les éléments de friction, nettoyage de la saleté
sur la détecteur (au cas dune installation dans des

Technicien autorisé
(service supplémentairement payé, pour commander sl
vous plait contacter notre département des ventes)

endroits oU les détecteurs sont exposés a la présence de
poussiere, ou d'autres contaminants qui influent sur le
fonctionnement des détecteur).

Purger tous les contacts électriques de l'alcool isopro-
pylique ou d'un nettoyant destiné au nettoyage des
contacts électriques.

Chaque fois que vous déconnectez et connectez les

fihes o e cewimelie | s paran La personne qualifiée p. ex.utilisateur, opérateur

En cas de dysfonctionnement, coupez 'alimentation
électrique, vous protégez contre les accés des personnes
non autorisées et contactez avec le service GASTOP.

Immédiatement aprés [apparition des symptémes de

. Technicien autorisé
dysfonctionnement

MAINTENANCE ET SOINS DU BOITIER ET CONSTRUCTION DE LEQUIPEMENT
MAINTENANCE DES ELEMENTS EN ACIER INOXIDABLE

Surface des éléments en acier inoxydable doit étre nettoyé, pour qu'elle conserve l'aspect esthétique et résistance a la corrosion. La ré-
sistance a la corrosion de |'acier inoxydable résulte d'un phénomeéne appelé ,auto-passivation” Lentassement de saleté sur la surface causée
par I'absence ou mauvais entretien de la surface peut en arriver a une augmentation soudaine de la concentration de composés corrosifs
qui endommagent finalement la couche passive. Le nettoyage de l'acier inoxydable est donc nécessaire pour maintenir le mécanisme d'au-
to-réparation de I'acier, qui empéche la formation de la concentration maximale de polluants tels que le dioxyde de soufre, des chlorures de
fer et d'impuretés.

Surface des composants en acier inoxydable n'est pas résistant aux rayures et nécessite périodique cultivent la surface afin de préserver
Iaspect original et éviter la survenue de changements sur la surface.

Nettoyage de surface doit étre effectuée avant que les contaminants accumulés deviennent visibles; pour minimiser la charge de travail
et le coOt du nettoyage, ainsi que le risque de laisser des traces sur la surface et son aspect.

Lacier inoxydable peut étre exposé a un certain nombre d'environnements potentiellement plus agressives a la suite d'un contact avec
les éléments suivants:

1. Milieu marin.

2. Environnements chargés de la pollution industrielle.

3. Pulvérisation de sel de déglacage des routes.

4. Saleté atmosphérique et du trafic.

NETTOYANT POUR ENTRETIEN ET MAINTENANCE DES ELEMENTS EN ACIER INOXIDABLE

Impureté Nettoyant

Ciment et mortier La solution contenant une petite quantité d'acide phosphorique, puis de I'eau (de préférence déminéralisée)

Les particules de fer a partir

Joutils A un stade précoce - mécaniquement; dans le cas de I'apparition de piqires de corrosion - les pate gravure et de passivation

Peinture Les nettoyant pour enlever les revétements, a base de composés dalcalins ou de solvants

Sédiment calcaire La solution de % du vinaigre et de % de l'eau




MAINTENANCE ET ENTRETIEN

Impureté Nettoyant

Les nettoyant a base de Ialcool (y compris 'alcool méthylique et I'alcool isopropyliquel, des solvants tels que [acétone, des éléments pour net-

Huiles et lubrifiants
toyage de chrome

Empreintes digitales Eau avec un savon ou un détergent, nettoyants pour vitres ne pas court-circuiter les chlorures

Autres Nettoyant pour ['acier inoxidable fabriqué par BERNER, WURTH ou 3M

duits pour nettoyer de l'argent, des matériaux et produits abrasifs (par exemple: des brosses métalliques, acier au carbone, de la laine de nettoyage, tampons a récurer
en acier) pour nettoyer il faut utiliser une tissu, une peau de chamois ou une éponge en nylon.

ij Attention: pour nettoyage dacier inoxidable ne pas utiliser: : des produits pour nettoyer des mortier ou I'acide chlorhydrigue dilué, des produits blanchissant, des pro-

FREQUENCE DE SOIN D'ACIER INOXIDABLE

La surface des éléments en acier inoxydable doit étre imprégnée pour la premiére fois le jour du montage, dans une installation
donnée. A cet effet, utilisez des agents destinés au nettoyage des aciers inoxydables produits par les fabricants BERNER, WURTH ou
3M.

Selon le type de saleté de la surface en acier inoxydable, il est nécessaire de faire I'entretien périodique de la surface en acier inoxydable. Le
tableau ci-dessous montre les périodes nécessaires de soins de I'acier inoxydable:

Fréquence de nettoyage Types de saleté

Immédiatement apreés [apparition de saleté Nettoyage des saletés chimiques, difficiles a nettoyer.

Nettoyage de la saleté qui résulte des fonctions de I'équipement (par exemple, les

1-2 fois par mois, selon le degré dimpureté Rk s

Nettoyage de la saleté (dans des endraits o il y a un environnement agressif comme le

TSR S2ien SRR OIS terrain des travaux de construction)

Attention: la poussiere et les impuretés trouvés sur le site pendant les travaux de construction sont nuisibles pour votre équipement. Equiperent doit étre entreposé et
installé dans un endroit et le temps pendant lequel il n'y a aucune risque de contamination par la poussiére qui peut avoir un effet au matériel et la structure du mécani-
& sme de [équipement. Dans le cas de la possibilité de [apparition des impuretés mentionnés ci-dessus et la poussiére, 'équipement doit étre protégeé.

Direction de nettoyage d'acier inoxydable devrait &tre compatible avec la direction de la meule. Ceci est illustré dans limage ci-dessous. Lors du nettoyage de l'acier
inoxydable il ne faut pas effectuer un mouvement circulaire.

Attention: En cas de mauvais entretien, les taches de couleur rouille risquent d'apparaitre sur la surface en acier inoxydable.
Elles ne sont pas dues a un défaut de matiere, mais & un mauvais entretien. Elles doivent étre éliminées a l'aide des agents visés ci-dessus.

MAINTENANCE DES ELEMENTS EN ANCIER REVETU DE PEINTURE EN POUDRE

Si un équipement est disponible sous la forme révetu de peinture en poudre, il est nécessaire d'entretenir la surface périodiquement afin
de préserver 'aspect original et d'empécher l'apparition de modifications sur la surface.

BUT DE SOIN DE SURFACE REVETUE DE PEINTURE EN POUDRE

Le but de soin de surface révetu de peinture en poudre est protection de surface contre les influences de I'environnement et la correction
de défauts tels que les puits, les fissures, les traces d'oxydation de la peinture et la finition a un éclat. Polissage de peinture vous permet de
rétablir sa profondeur originale également dans le cas de grands défauts.

NETTOYANT POUR SURFACES REVETUES DE PEINTURE EN POUDRE

Selon le type de saleté sur la surfaces révetue de peinture en poudre il faut utiliser les nettoyants appropriés a ses soins, tout en respectant
les principes énoncés par le fabricant. Les principaux nettoyants pour les soins des surfaces révetues de peinture en poudre sont:
- eau, vernis a lait, cire brillance, pate a polir.
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MANIERE ET FREQUENCE DE SOINS DE SURFACE REVETUE DE PEINTURE EN POUDRE

Le premier nettoyage de la surface doit étre effectuée 2 a 4 semaines suivant l'achat. Il ne faut pas utiliser de produits chimiques, seule-
ment l'eau pure. La surface de I'équipement on essuie légérement avec un chiffon humide. Le temps moyen des entretiens suivants peut
varier en fonction de la fréquence d'utilisation de I'équipement. Dans les cas extrémes, I'eéquipement peut étre nettoyé de 2 a 6 fois par mois,
mais pas moins que deux fois par mois. Une fois par trimestre, 'équipement doit étre protégée avec des préparations de protection. Dans
ce but, on peut utiliser la pate a polir ou cire brillance. Suivez ces étapes, la poussiére et la saleté ne se déposent pas trop dur au vernis de
revétement, et le revétement sera caractérisé par I'éclat nécessaire.

MAINTENANCE DES ELEMENTS GALVANISES

Comme le temps passe, le zinc s'oxyde, ce qui peut mener aux défauts et méme la disparition de la couche de zinc pur, et donc d'exposer
la couche d'alliages de zinc et de fer. Il est évident que la couche d'alliage fournit également une protection contre la corrosion, car il contient
du zinc. La durabilité du revétement de zinc dépend essentiellement de, soi-disant, la charge corrosive de I'environnement dans lequel les
éléments galvanisés sont exploités. Les revétements de zinc ne nécessitent pas de traitements spéciaux, a l'exception de nettoyage pério-
dique des impuretés atmosphériques en utilisant I'eau douce avec les détergents accesibles et une brosse douce.

Au cas ouily a eu des dommages a la surface du zinc selon la norme EN IS0 1461 la réparation du revétement défectueau de zinc peut étre
réalisée en utilisant un alliage de zinc par pulvérisation thermique (EN 22063) ou par la couverture de peinture riche en zinc.

Tous plus grans dommages sur la surface devraient étre réparés rapidement en utilisant les méthodes mentionnées ci-dessus afin d'évi-
ter l'apparition de phénomenes de corrosion.

A Attention: la surface galvanisé n'empéche pas de rayures ou dendommagement mécanique sur la surface.

de taches blanches. Ces taches diminuent la valeur esthétique, mais ne pésent pas sur les qualités anticorrosives de l'acier. La patine qui se forme sur le revétement
galvanisé protege la surface contre [oxydation du zinc. Les taches blanches sont lavées par les précipitations.

2 Attention: Sur les éléments structuraux dotés d'un nouveau revétement de zinc, l'oxyde de zinc, le carbonate de zinc et ['hydroxyde de zinc sont visibles sous forme

MAINTENANCE DES ELEMENTS EN VERRE ET STRATIFIES

Sl sagit de la maintenance des éléments en verre et stratifié on peut compter le nettoyage de la surface périodique mais pas moins
fréquemment que chaque 2 semaines et le nettoyage de impuretés qui résultent d'utilisation de 'équipement. Pour faire cela on utilise I'eau
tiede avec nettoyants. Pour le nettoyage, on utilise un chiffon doux. Pour les taches plus tenaces, vous pouvez essayer de les supprimer en
utilisant des préparations disponibles sur le marché (p.ex. Platinum Sparkling Glass Clean). En aucun cas il ne faut pas utiliser des produits
blanchissant, des produits avec l'acétone et autres produits chimiques qui causent la rélation avec un verre ou stratifié.

MAINTENANCE DES ELEMENTS CONJONCTIFS

Le maintenance des éléments conjonctifs doit étre réalisé selon les directives ci-dessus mentionnés qui correspond au type du matériau

dont il est fait un élément de liaison.
| i |
o l“

ENDROITS DE REGRAISSAGE PERIODIQUE

h"h
Endroits de regraissage périodique du palier

dans le pied du rotor du portillon BA3 (embo-
ut de graissage).

Endroits de regraissage périodique de ['élec-
tromécanisme (BA3, BR2).

DIAGNOSTIC DE LAPPAREIL

Aprés une série de 10 3 100 mille cycles - en fonction de I'appareil, le systéme électronique arréte le mode de travail de l'appareil en le
basculant vers le mode de diagnostic pour permettre le contrdle et la validation des paramétres du fonctionnement de I'appareil par un
réparateur agrée. Pour revenir au mode de travail, validez les paramétres et saisissez le code de diagnostic.

Dans le cas oU les paramétres de travail relevés ne correspondraient pas au fonctionnement normal, consultez le service de la mainte-
nance et mettez l'appareil hors service jusqua I'obtention de la validation nécessaire dudit service.
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KONSERWACJA | UTRZYMANIE

KONSERWACJA | UTRZYMANIE

W celu utrzymania trwatosci, zywotnosci oraz estetyki urzadzenia jak i jego elementow sktadowych (np. obudowy, uktadu elektromecha-
nicznego, uktadu elektrycznego) nalezy wykonywac okresowe konserwacje, przeglady oraz czynnosci okreslone ponizej.

KONSERWACJA | UTRZYMANIE ELEKTROMECHANIZMU

Czestotliwosc Opis czynnosci Osoba uprawniona

Sprawdzenie poprawnosci dziatania wszystkich funkgji
urzadzenia (m. in. w przypadku, gdy urzadzenie nie pra-
cowato dtuzej niz | miesigc lub byto konserwowane,
naprawiane, instalowane).

Przy kazdym odtaczeniu i podtaczeniu do zasilania Osoba przeszkolona np. uzytkownik, operator

Sprawdzenie poprawnosci dziatania sensorow fotoelek-
Okresowo jednak nie rzadziej niz ! raz na 6 miesiecy trycznych (w przypadku instalacji w miejscach gdzie czuj-
(dotyczy urzadzen z sensorami fotoelektrycznymi) niki narazone s3 na osadzanie zanieczyszczen; dotyczy
urzadzen wyposazonych w sensory ruchu).

Osoba przeszkolona np. uzytkownik, operator

Przeglad (sprawdzenie poprawnosci dziatania wszystkich
funkgji urzadzenia) i ewentualne uzupetnienie sma-
rowania elementow mechanicznych, tozysk, elemen-
tow ciernych podlegajacych smarowaniu, usuniecie
zabrudzen czujnikow (w przypadku instalacji w migjscach
gdzie czujniki narazone sg na wystepowanie nadmier-
nie osadzajacego sie kurzu lub innych zanieczyszczen
majacych wptyw na dziatanie czujnikow).

Autoryzowany serwisant
(ustuga dodatkowo ptatna, aby zamowic nalezy skontak-
towac sie z dziatem handlowym)

Okresowo jednak nie rzadziej niz 1 raz na rok

Przeczyszczenie wszystkich stykow elektrycznych alko-
holem izopropanolowym lub preparatem przeznaczonym | Osoba przeszkolona np. uzytkownik, operator
do czyszczenia stykow elektrycznych.

Przy kazdym odfaczeniu i podtaczeniu wtyczek do ste-
rownika oraz nie rzadziej niz 1 raz na rok

W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia nalezy
odtaczyc zasilanie, zabezpieczyc przed dostepem osob | Autoryzowany serwisant
oraz skontaktowac sie z serwisem GASTOP.

Niezwtocznie po nastapieniu objawow nieprawidtowego
dziatania

KONSERWACJA | PIELEGNACJA 0BUDOWY | KONSTRUKCJI URZADZENIA
KONSERWACJA ELEMENTOW ZE STALI NIERDZEWNEJ

Powierzchnia elementéw ze stali nierdzewnej musi by¢ czyszczona, aby zachowata estetyczny wyglad i odpornosc korozyjna. Odpornosé
korozyjna stali nierdzewnej wynika ze zjawiska zwanego ,.samoczynna pasywacja”. Nagromadzenie na powierzchni zanieczyszczen spowodo-
wanych brakiem lub niewtasciwa pielegnacja powierzchni moze doprowadzit do nagtego wzrostu koncentracji zwigzkow korozyjnych, ktore
ostatecznie uszkadzajg warstwe pasywna. Czyszczenie stali nierdzewnej jest zatem konieczne dla utrzymania mechanizmu samo-napraw-
czego stali, ktory zapobiega narastaniu stezenia maksymalnego zanieczyszczen takich jak np. dwutlenek siarki, chlorki i zanieczyszczenia
od zelaza.

Powierzchnia elementow ze stali nierdzewnej nie jest odporna na zarysowania oraz wymaga okresowego pielegnowania powierzchni
w celu zachowania pierwotnego wygladu i zabezpieczenia przed wystapieniem zmian na powierzchni.

Czyszczenie powierzchni winno by¢ dokonywane zanim nagromadzone zanieczyszczenia staja sie widoczne, dla zminimalizowania pra-
cochtonnosci i kosztu czyszczenia, jak rowniez ryzyka pozostawiania sladow na powierzchni oraz jej wygladu.

Stal nierdzewna moze by¢ narazona na szereg potencjalnie bardziej agresywnych wptywow srodowiska, w wyniku kontaktu z nastepuja-
cymi czynnikami:

1. Srodowisko morskie,

2. Srodowisko obcigzone duzym tadunkiem zanieczyszczen przemystowych,

3. Natrysk soli z odmrazania drog,

4. Brud atmosferyczny i z ruchu ulicznego.

SRODKI DO PIELEGNACJI | KONSERWACJI ELEMENTOW ZE STALI NIERDZEWNEJ

Zanieczyszczenie Srodki do czyszczenia

Cement i zaprawa Roztwor zawierajacy niewielka ilos¢ kwasu fosforowego, a nastepnie woda (najlepiej zdemineralizowana)

Czastki zelaza pochodzace

— Na wczesnym etapie - mechanicznie; w przypadku pojawienia sie wzerow - pasty trawiace i pasywacyjne

Farby Srodki do usuwania powfok malarskich, oparte na zwiazkach alkaicznych lub rozpuszczalnikach

Osad wapienny Roztwor Y octu i % wody
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Zanieczyszczenie Srodki do czyszczenia

Olejelsmans Srodki oparte na alkoholu (wiacznie ze spirytusern metylowym i alkoholem izopropylowym), rozpuszczalniki, np. aceton, srodki do czyszczenia
elementow chromowych

Odciski palcow Woda z mydtem lub detergentem, Srodki do czyszczenia szkta nie zwierajace chlorkow

Inne Srodki do czyszczenia stali nierdzewnej produkowane przez producentow BERNER, WURTH lub 3M

riatow i srodkow Sciernych (np. szczotek drucianych ze stali weglowej, wetny czyszczace), stalowych poduszek do szorowanial. do czyszczenia uzywac tkaniny, skory

ij Uwaga: do czyszczenia stali inox nie stosowac: produktow do usuwania zapraw ani rozcienczonego kwasu solnego, wybielaczy, Srodkow do czyszczenia srebra, mate-
zamszowej lub gabki nylonowej.

CZESTOTLIWOSC PIELEGNACJI STALI NIERDZEWNEJ

Powierzchnia elementéw ze stali nierdzewnej musi byé zaimpregnowana pierwszy raz w dniu montazu, na danym obiekcie.
Nalezy w tym celu uzyé srodkéw przeznaczonych do czyszczenia stali nierdzewnej produkowanych przez producentéow BERNER,
WURTH lub 3M.

W zaleznosci od rodzaju zabrudzenia powierzchni stali nierdzewnej, konieczne jest wykonanie okresowej pielegnacji powierzchni stali
nierdzewnej. Ponizej w tabeli przedstawiono wymagane okresy pielegnacii stali nierdzewnej:

Czestotliwosc czyszczenia Rodzaj zabrudzenia
Niezwtocznie po wystapieniu zabrudzenia Czyszczenie zabrudzen chemicznych ciezko usuwalnych.
1-2 razy w ciagu miesiaca w zaleznosci od stopnia zanieczyszczenia Czyszczenie zabrudzen wynikajacych z funkgji urzadzenia (np. odciski palcow itp.)

Czyszczenie zabrudzen (w lokalizacjach gdzie wystepuje Srodowisko agresywne

2-4 razy w ciagu miesigca w zaleznosci od stopnia zanieczyszczenia e R ey

Uwaga: pyty i zanieczyszczenia wystepujace na terenie budowy podczas prowadzenia robot budowlanych sa szkodliwe dla urzadzenia. Urzadzenia nalezy przechowy-
wac i instalowat w miejscu i czasie gdzie nie wystepuje zagrozenie zanieczyszczenia pytami mogacymi miec wptyw na strukture materiatow i mechanizmu urzadzenia.
& W przypadku mozliwosci wystapienia w/w zanieczyszczen i pytow urzadzenia nalezy zabezpieczyc.

Kierunek czyszczenia stali nierdzewnej powinien by¢ zgodny z kierunkiem jej szlifowania. Przedstawia to rysunek ponizej. Podczas czyszczenia stali nierdzewnej nie na-
lezy wykonywac ruchow okreznych.

Ogniska zapalne (rdzawe naloty) nie s3 wada materiatowa a wytacznie brakiem witasciwej pielegnacji. Ogniska zapalne (rdzawe naloty) nalezy usuwac Srodkami okreslo-

f Uwaga: Na powierzchni stali nierdzewnej w przypadku nieprawidtowej pielegnacji moga powstawac ogniska zapalne (rdzawe naloty) z osadow na powierzchni.
nymi jak wyzej.

KONSERWACJA ELEMENTOW ZE STALI MALOWANEJ PROSZKOWO

Jezeli element urzadzenia wystepuje w wersji malowanej proszkowo niezbedne jest okresowe pielegnowanie powierzchni w celu zacho-
wania pierwotnego wygladu i zabezpieczenia przed wystapieniem zmian na powierzchni.

CEL PIELEGNACJI POWIERZCHNI LAKIEROWANYCH PROSZKOWO

Celem pielegnacji powierzchni lakierowanych proszkowo jest zabezpieczenie powierzchni przed wptywami srodowiska zewnetrznego
i korekgja takich defektow jak wzery, rysy, slady utleniania sie lakieru oraz wykonczenie powierzchni w celu uzyskania potysku. Polerowanie
lakieru pozwala na przywrdcenie jego oryginalnej gtebi rowniez w przypadku wiekszych defektow.

SRODKI DO PIELEGNACJI POWIERZCHNI LAKIEROWANYCH PROSZKOWO

W zaleznosci od rodzaju zabrudzenia powierzchni lakierowanej nalezy zastosowaé whasciwy srodek do jej pielegnacji, przestrzegajac
przy tym zasad okreslonych przez jego producenta. Podstawowymi srodkami do pielegnacji powierzchni lakierowanych sa:
- woda, mleczko nabtyszczajace, wosk nabtyszczajacy, pasta polerska.
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SPOSOB | CZESTOTLIWOSC PIELEGNACJI POWIERZCHNI LAKIEROWANYCH PROSZKOWO

Pierwsze czyszczenie powierzchni nalezy przeprowadzic od 2 do 4 tygodni od zakupu urzadzenia. Nie nalezy stosowac zadnych srodkow
chemicznych, tylko czysta wode. Powierzchnie urzadzenia wycieramy lekko wilgotng Sciereczka. Sredni czas kolejnych pielegnacji moze
sie zmieniaC w zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania urzadzenia. W skrajnych przypadkach urzadzenie moze by¢ czyszczone od 2 do 6
razy w miesigcu, jednak nie rzadziej niz 2 razy w miesigcu. Raz na kwartat urzadzenia powinny zostaé zabezpieczone preparatami ochronny-
mi. W tym celu mozemy uzy¢ paste polerska lub wosk nabtyszczajacy. Dzieki przeprowadzeniu tych czynnosci kurz i brud nie bedzie osiadat
na powtoce lakierowej zbyt intensywnie, a powtoka bedzie sie charakteryzowac wymaganym potyskiem.

KONSERWACJA ELEMENTOW OCYNKOWANYCH

W miare uptywu czasu powtoka cynkowa ulega utlenianiu, co moze prowadzi¢ do ubytkow, a nawet zaniku warstwy czystego cynku,
a tym samym do odstoniecia warstwy stopowej cynku i zelaza. Oczywiscie warstwa stopowa rowniez zapewnia ochrone przed korozjg, po-
niewaz wystepuje w niej cynk. Trwatos¢ powtoki cynkowej zalezy przede wszystkim od tzw. obcigzenia korozyjnego srodowiska, w ktorym
ocynkowane elementy sg eksploatowane. Powtoki cynkowe nie wymagaja specjalnych zabiegow pielegnacyjnych z wyjatkiem okresowego
zmycia zanieczyszczen atmosferycznych czysta woda z dodatkiem ogdlinodostepnych srodkow myjacych za pomoca miekkiej szczotki.

W przypadku gdyby doszto do uszkodzen powierzchni cynkowych zgodnie z zaleceniami normy EN SO 1461 naprawe wadliwej powtoki
cynkowej mozna przeprowadzit za pomoca natryskiwania cieplnego cynkiem (EN 22063) lub przez odpowiednie pokrycie farbg bogata
w cynk.

Wszelkie wieksze uszkodzenia powierzchni powinny by¢ niezwtocznie naprawione za pomoca powyzej przedstawionych metod w celu
zapobiezenia pojawieniu sie procesow korozyjnych.

A Uwaga: powierzchnia ocynkowa nie stanowi zabezpieczenia przed zarysowaniami lub uszkodzeniami mechanicznymi powierzchni.

Uwaga: Na elementach konstrukeyjnych z nowa powtoka cynkowa moze wystepowac tlenek cynku, weglan cynku oraz wodorotlenek cynku widoczny na produktach
A jako biaty nalot. Nalot ten obniza wartos¢ estetyczna, nie obniza wartosci antykorozyjnej stali. Po czasie kilku miesiecy na powtoce ocynkowanej tworzy sie patyna, ktora
chroni powierzchnie przed utlenieniem sie cynku. Biaty osad zmywany jest przez opady atmosferyczne.

KONSERWACJA ELEMENTOW WYKONANYCH ZE SZKEA | LAMINATOW

W zakres konserwacji powierzchni szklanych i laminowanych wchodzi okresowe nie rzadsze niz co 2 tygodnie przetarcie powierzchni
z kurzu i usuniecie zabrudzen wynikajacych z naturalnego uzytkowania. Do tego celu uzywamy letniej wody z dodatkiem srodkéw myjacych.
Do mycia uzywamy miekkiej sciereczki. W przypadku bardziej uporczywych plam mozna prébowac je usunaé jednym z preparatéw dostep-
nych na rynku (np. Platinum Sparkling Glass Clean). W zadnym wypadku nie nalezy uzywac agresywnych wybielaczy, srodkéw z dodatkiem
acetonu i innych srodkdw chemicznych powodujacych reakcje ze szktem lub laminatem.

KONSERWACJA ELEMENTOW ACZNYCH

Konserwacje elementow tacznych nalezy przeprowadzic wedtug powyzszych wytycznych zgodnie z rodzajem materiatu z ktorego
jest wykonany element taczacy.

MIEJSCA OKRESOWEGO UZUPELNIENIA SMAROWANIA

‘\ -
Miejsca okresowego uzupetnienia smarowa-

nia fozyska w nodze rotora w bramkach BA3
(kalamitka).

Miejsca okresowego uzupetnienia smarowa-
nia elektromechnizmu BA3, BR2.
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DIAGNOSTYKA URZADZENIA

Uktad elektroniczny w zaleznosci od urzadzenia po serii od 10 do 100 tysiecy cykli wytacza tryb pracy urzadzenia i whacza tryb diagno-
styczny w celu weryfikagji i potwierdzenia parametrow dziatania urzadzenia przez autoryzowanego serwisanta. Tryb diagnostyczny urza-
dzenia umozliwia wytgcznie kontrole parametrow. W celu wiaczenia trybu pracy urzadzenia nalezy zatwierdzi¢ parametry i wprowadzi¢
kod diagnostyczny.

W przypadku gdy odczytane parametry pracy urzadzenia sg poza zakresem prawidtowej pracy nalezy skonsultowac sie z dziatem serwi-
sowym i wytaczy¢ urzadzenie z uzytkowania do czasu uzyskania odpowiedniego potwierdzenia z dziatu serwisowego.
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UNDERHALL OCH SKOTSEL

For att uppratthalla hallfasthet, livslangd och estetik hos enheten och komponenter (tex. héljet, det elektromagnetiska systemet, elsyste-

met) ska periodiskt underhall, inspektioner och féljande atgarder utféras:

UNDERHALL OCH SKOTSEL AV ELMEKANISM

UNDERHALL OCH SKOTSEL

Hur ofta

Beskrivning av atgarder

Behorig person

Varje gang du kopplar bort och kopplar pa strommen

Kontrollera att alla funktioner i enheten fungerar som de
ska (bl.a. nar enheten inte var i drift i mer en manad eller
har underhallits, reparerats, installerats).

En utbildad person, t.ex. anvandaren, operatoren

Periodvis, men inte mindre &n var 6:e manad (galler for
enheter utrustade med fotoelektrisk sensorer)

Kontrollera att fotoelekriska sensorer fungerar som

de ska (vid installation av sensorerna pa platser dar de
utsatts for ansamling av féroreningar; galler for enheter
utrustade med rorelsesensorer).

En utbildad person, tex. anvandaren, operatoren

Periodvis, men inte mindre an en gang per ar

Inspektion (kontrollera att alla funktioner i enheten fun-
gerar som de ska) och eventuellt komplettera smorjning
av mekaniska komponenter, lager, friktionselement
som ska smorjas, avlagsna smuts fran sensorerna (vid
installation av sensorerna pa platser dar de utsatts for
overdriven ansamling av damm eller andra fororeningar
som paverkar driften av sensorerna).

Auktoriserad serviceman
(en betaltjanst, vanligen kontakta var forsaljningsavdel-
ning for att bestalla iansten)

Varje gang du kopplar ur eller ansluter kontakterna till
styrenheten, dock inte mindre an en gang per ar

Rengor alla elektriska kontakter med isopropylalkohol el-
ler ett medel avsett for rengoring av elektriska kontakter.

En utbildad person, t.ex. anvandaren, operatoren

Omedelbart efter det att du upptackt tecken pa felaktig
drift

Vid felaktig drift av enheten, koppla bort strommen,
skydda enheten mot obehérig atkomst och kontakta
GASTOP service.

Auktoriserad serviceman

UNDERHALL OCH SKOTSEL AV ENHETENS HOLJE OCH KONSTRUKTION
UNDERHALL AV KOMPONENTER AV ROSTFRITT STAL

Ytor av komponenter av rostfritt stal maste rengéras for att behalla sitt estetika utseende och korrosionsbestandighet. Korrosionsbestan-
digheten hos rostfritt stal beror pa ett fenomen som kallas “en egen formaga att passivisera”. Ansamling av féroreningar pa ytan pa grund
av bristande eller felaktig skotsel kan leda till en plétslig 6kning av koncentrationen av korrosiva féreningar som sa smaningom kommer att
skada det passiva skiktet. Rengéring av rostfritt stal ar darfor nodvandig for att bibehalla stalets sjalvreparerande egenskaper som férhindrar
bildningen av den maximala koncentrationen av féroreningar sdsom t.ex. svaveldioxid, klorider och jarnféroreningar.

Ytor av komponenter av rostfritt stal ar inte reptalig och kraver regelbunden skotsel for att behalla sitt ursprungliga utseende och forhin-
dra ytforandringar.

Ytorna bér rengéras innan ackumulerade féroreningar blir synliga for att minimera anstrangningen och kostnaden for stadning, liksom
risken for att lamna spar efter sig pa ytan forsamra dess utseende.

Rostfritt stal kan utsattas for en rad potentiellt mer aggressiva miljopaverkan genom kontakt med féljande faktorer:

1. Havsmiljo.

2. Miljo som ar tungt belastad med industriella féroreningar.

3. Saltstank med salt for avfrostning av vagar.

4. Atmosfariska fororeningar och trafiksmuts.

SKOTSEL- OCH UNDERHALLSMEDEL FOR KOMPONENTER AV ROSTFRITT STAL

Fororening Rengoringsmedel

Cement och murbruk En 16sning som innehaller en liten mangd fosforsyra och darefter vatten (helst demineraliserat)

JEmezr il o commz | ett tidigt skede - mekaniska; vid gropfratning - etspastor och passiviserande pastor

fran verktyg
Farger Medel for borttagning av fargbelaggningar baserade pa alkaliska foreningar eller losningsmedel
Kalkbelaggning Losning: Y attika och % vatten

Qljor och smorjningsmedel | Alkoholbaserade medel (inklusive metylalkohol och isopropylalkohol), losningsmedel t.ex. aceton, rengdringsmedel for forkromade delar

Fingeravtryck Vatten med tval eller rengéringsmedel, fonsterputsmedel som inte innehaller klorider

Andra Rengoringsmedel for rostfritt stal som tillverkas av BERNER, WURTH eller 3M
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UNDERHALL OCH SKOTSEL

Observera: for rengoring av rostfritt stal (Inox) ska foljiande inte anvandas: produkter for borttagning av murbruk eller utspadd saltsyra, blekmedel, rengéringsmedel for
silver, slipmaterial och slipmedel (t.ex. tradborstar gjorda av kolstal, rengéringsull, grytsvampar i stal). Anvand tyg, samskinn eller nylonsvamp till rengéring.

HUR OFTA MAN SKA SKOTA ROSTFRITT STAL

Ytan pa rostfria element maste impregneras férsta gangen pa monteringsdagen, i en given anlaggning. Anvand fér detta andamal
rengéringsmedel avsedda fér rengéring av rostfritt stal tillverkade av BERNER, WURTH eller 3M tillverkare.
Beroende pa typen av nedsmutsning av ytan i rostfritt stal ar det nodvandigt att utféra periodiskt underhall av ytan i rostfritt stal. | tabellen
nedan anges de erforderliga intervallerna mellan skotseltillfallena:

Hur ofta man ska rengéra Typ av nedsmutsning
Direkt efter forekomsten av smuts Rengoring av kemiska envisa flackar.
1-2 ganger per manad beroende pa fororeningens grad Rengoring av fororeningar till faljd av enhetens funktion (t.ex. fingeravtryck etc.)

Rengoring av fororeningar (pa platser dar det finns en aggressiv miljo, tex. byggarbet-

2-4 ganger per manad beroende pa fororeningens grad sl

Observera: damm och smuts som forekommer pa byggplatsen under bygg- och anlaggningsarbeten ar skadliga fér enheten. Enheterna ska férvaras och installeras pa
plats och itid dar det inte finns nagon risk for dammbildning som kan paverka strukturen av enhetens material och mekanism. Vid risk for att ovanstaende smuts och
A damm kan forekomma, ska enheterna skyddas.

Rostfritt stal ska rengbras i samma riktning som det slipas. Detta illustreras i figuren nedan. Vid reng6ring av rostfritt stal ska du inte utfora cirkelrorelser.

Observera: Felaktig skotsel av ytor i rostfritt stal kan leda till inflammatoriska effekter (belaggningar av rost) av avlagringar pa ytan.
& Inflammatoriska effekter (belaggningar av rost) ar ingen defekt i materialet, utan endast en effekt av bristande skétsel. Inflammatoriska effekter (belaggningar av rost)
ska atgardas med medel som anges ovan.

UNDERHALL AV KOMPONENTER AV PULVERLACKERAT STAL

Om en komponent av enheten férekommer i ett pulverlackerat utférande ar det nédvandigt att regelbundet varda ytan for att behalla
dess ursprungliga utseende och férhindra ytférandringar.

SYFTET MED SKOTSEL AV PULVERLACKERADE YTOR

Syftet med skotsel av pulverlackerade ytor ar att skydda ytan mot yttre miljopaverkan och atgarda saddana defekter sasom gropfrator,
repor, tecken pa oxidation lackoxidation och ytbehandling for att fa en glansande yta. Genom lackpolering aterfar fargen sitt ursprunglinga
djup aven vid storre defekter.

SKOTSELMEDEL FOR PULVERLACKERADE YTOR

Beroende pa typ av férorening som férekommer pa en pulverlackerad yta ska ett lampligt skétselmedel anvandas, samtidigt som man
foljer tillverkarens rekommendationer. Grundlaggande skotselmedel for vard av pulverlackerade ytor ar:
- vatten, polermedel, glansgivande vax, polerpasta.

HUR OCH HUR OFTA MAN SKA SKOTA PULVERLACKERADE YTOR

For forsta gangen ska ytan rengéras fran 2 till 4 veckor efter kopet av enheten. Anvand inga kemikalier, utan rent vatten. Torka av ytan
av enheten latt med en fuktig trasa. Den genomsnittliga tiden fram till nasta underhallstillfalle kan variera beroende pa hur ofta enheten
anvands. | extrema fall kan enheten rengéras fran 2 till 6 ganger i manaden, men inte mindre &n 2 ganger per manad. En gang i kvartalet
bor enheten behandlas med skyddsmedel. For detta kan du anvanda polerpasta eller glansgivande vax. Genom att f6lja dessa steg kommer
damm och smuts att inte samlas pa lackbelaggningen for intensivt, och belaggningen ska ha den erforderliga glansen.



UNDERHALL OCH SKOTSEL

UNDERHALL AV FORZINKADE KOMPONENTER

Zinkbelaggningen oxideras med tiden, vilket kan leda till forluster och aven till forsvinnande av det rena zinkskiktet och darmed till utsatt-
ning av legeringsskiktet av zink och jarn. Naturligtvis ger legeringsskiktet ocksa korrosionsskydd, eftersom det innehaller zink. Zinkbelaggnin-
gens hallbarhet beror framst pa s.k. korrosionsbelastning i den miljé dar de férzinkade komponenterna anvands. Zinkbelaggningar kraver
ingen speciell skdtsel, forutom regelbunden rengéring av atmosfariska féroreningar med rent vatten med tillsats av allmant tillgangliga
rengoringsmedel med hjalp av en mjuk borste.

Om férzinkade ytor skadas kan den defakta zinkbelaggningen, enligt EN ISO 1461, dtgardas med termisk zinksprutning (EN 22063) eller
genom att mala med en zinkrik farg.

Eventuella storre skador pa ytan bor omedelbart atgardas med hjalp av de ovan beskrivna metoderna for att forhindra uppkomsten av
korrosionsprocesser.

& Observera: forzinkad yta skyddar inte mot repor eller mekaniska skador pa ytan.

gning. Denna belaggning minskar det estetiska vardet, men inte stalets korrosionsgrad. Efter nagra manader bildas patina pa den forzinkade belaggningen som skyddar
ytan mot oxidation av zink. Den vita belaggningen tvattas bort av nederbord.

j Observera: P3 konstruktionselement med en ny zinkbelaggning kan det forekomma zinkoxid, zinkkarbonat och zinkhydroxid som syns pa produkter som en vit belag-

UNDERHALL AV KOMPONENTER AV GLAS OCH LAMINAT

Underhall av glasytor och laminerade ytor omfattar regelbunen, dock inte mer séllan an varannan vecka, torkning av ytan for att ta bort
damm och smuts som ansamlas vid normal anvandning. For detta anvands ljummet vatten och rengéringsmedel. Anvand en mjuk trasa till
rengéring. Vid mer envisa flackar kan fu forsoka ta bort dem med ett rengéringsmedel som finns pa marknaden (t.ex. Platinum Sparkling
Glass Clean). Anvand aldrig aggressiva blekmedel, medel som innehéller aceton och andra kemikalier som orsakar reaktion med glas eller
laminat.

UNDERHALL AV KOPPLINGSDELAR

Underhall av kopplingsdelar ska utféras enligt ovanstaende riktlinjer och i enlighet med typ av material som kopplingsdelen ar gjord av.

SMORJPUNKTER SOM OMFATTAS AV PERIODISK KOMPLETTERANDE SMORINING

Tl

Smoérjpunkter som omfattas av periodisk Smoérjpunkter som omfattas av periodisk
kompletterande smorjning av elmekanis- kompletterande smérjning av lagret i vand-
men i BA3, BR2. korsets ben i grindar BA3 (smarjnippell.

DIAGNOSTIK PA ENHETEN

Det elektroniska systemet stanger av driftlaget efter en serie av 10 till 100 tusen cykler, beroende pa enheten, och aktiverar diagnostikla-
ge for att verifiera och bekrafta enhetens driftparametrar av en auktoriserad servicetekniker. For att aktivera driftlaget maste man bekrafta
parametrarna och ange diagnostikkod.

Om de avlasta driftparametrarna ligger utanfor intervallet fér normal drift, ska du kontakta serviceavdelningen och ta enheten ur bruk
tills du far godkannandet fran serviceavdelningen.
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APPARAATDIAGNOSTIEK




ONDERHOUD EN VERZORGING

ONDERHOUD EN VERZORGING

Om de duurzaamheid, levensduur en esthetiek van het apparaat en zijn onderdelen te waarborgen (bijv. de behuizing, elektromechaniek,
elektrische systeem) dient periodiek onderhoud plaats te vinden aan de hand van de hieronder omschreven handelingen.

ONDERHOUD VAN HET ELEKTROMECHANISME

Frequentie Omschrijving handeling Bevoegd persoon

Controle van de juiste werking van alle apparaatfuncties
(0.a. wanneer het apparaat langer dan een maand buiten
werking is geweest of is onderhouden, gerepareerd en
geinstalleerd).

Bijiedere keer aan- en afsluiten van de stroom Geschoold persoon, bijv. gebruiker of bediener

Controle van de juiste werking van de foto-elektrische
sensoren (in geval van installatie op plekken waar de
sensoren worden blootgesteld aan de afzetting van vuil. | Geschoold persoon, bijv. gebruiker of bediener
Dit betreft apparaten die zijn uitgerust met bewegings-
sensoren).

Periodiek, echter tenminste eens per half jaar (betreft
apparaten met foto-elektrische sensoren)

Inspectie (controle van de juiste werking van alle
apparaatfuncties) en eventueel aanvullend smeren van
mechanische onderdelen, lagers, schurende onderdelen;
Periodiek, echter tenminste één keer per jaar verwijderen van vuil van de sensoren (in geval van instal-
latie op plekken waar de sensoren worden blootgesteld
aan bovenmatige afzetting van stof of ander vuil dat van
invloed is op de werking van de sensoren).

Bevoegde service-medewerker (betaalde service; neem
contact op met de handelsafdeling voor een afspraak]

Het reinigen van alle elektrische contacten met isopropy-
lalcohol of een middel voor het reinigen van elektrische | Geschoold persoon, bijv. gebruiker of bediener
contacten

Bij iedere keer aan- en afsluiten van de stekkers van de
bediening en tenminste één keer per jaar

In geval van onjuiste werking van het apparaat de stroom
Onmiddellik na het optreden van onjuiste werking afsluiten, het apparaat beveiligen tegen toegang en Bevoegde service-medewerker
contact opnemen met de GASTOP-service.

ONDERHOUD VAN DE BEHUZING EN CONSTRUCTIE VAN HET APPARAAT
ONDERHOUD VAN ROESTVRIJSTALEN ONDERDELEN

Het oppervlak van roestvrijstalen elementen moet worden gereinigd om het esthetische uiterlijk en de corrosiebestendighe-

id te waarborgen. De corrosiebestendigheid van roestvrij staal is een resultaat van het verschijnsel ,automatische passivatie. Het op het
oppervlak verzamelen van verontreinigingen ten gevolge van het een gebrekkige verzorging kan leiden tot plotselinge toename van de
concentratie van corrosieve verbindingen die uiteindelijk de passieve laag aantasten. Het reinigen van roestvrij staal is derhalve noodzakelijk
om het zelf-herstellende mechanische in stand te houden dat het overschrijden van de maximale concentratie verontreinigende stoffen als
zwaveldioxide, chloriden en ijzer voorkomt.

Het oppervlak van roestvrijstalen onderdelen is niet bestendig tegen krassen en dient periodiek te worden verzorgd om het oorspronke-
ljke viterlijk te behouden en veranderingen aan het oppervlak te voorkomen.

Het reinigen van de oppervlakken dient derhalve plaats te vinden voordat het verzamelde vuil zichtbaar wordt, dit om de tijdrovendheid
en kosten van het reinigen evenals de risico’s op het overblijven van vuilsporen op het oppervlak te minimaliseren.

Roestvrij staal kan blootgesteld raken aan een reeks potentieel zeer agressieve omgevings-invloeden ten gevolge van contact met de
volgende factoren:

1. Maritieme omgeving

2. Omgeving met een hoge mate van industriéle verontreiniging

3. Strooizout

4. Vuilin de lucht en door het straatverkeer.

ONDERHOUDSMIDDELEN VOOR ROESTVRIJSTALEN ONDERDELEN

Verontreiniging Reinigingsmiddelen

Cement en mortel Een oplossing met een kleine hoeveelheid fosforzuur en vervolgens water (bij voorkeur gedemineraliseerd)

|Jzerdeeltjes afkomstig van : . o : .
In een vroeg stadium: mechanische reiniging; in geval van putjes: passivatie- en etspasta

gereedschap
Verf Middelen voor het verwijderen van verflagen, op basis van alkalische verbindingen of oplosmiddelen
Kalkafzetting Oplossing van Y azijn en % water
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Verontreiniging Reinigingsmiddelen

Olién en smeren Middelen op alcoholbasis (incl. methylspiritus en isopropylalcohol), oplosmiddelen, bijv. aceton, reinigingsmiddelen voor chroom)
Vingerafdrukken Water met zeep of schoonmaakmiddel, reinigingsmiddelen zonder chloor voor glas

Overige Reinigingsmiddelen voor roestvrij staal, geproduceerd door de producenten BERNER, WURTH of 3M

Let op: gebruik voor het reinigen van inoxstaal geen producten voor het verwijderen van mortel of verdund zoutzuur, bleekmiddel, zilverpoets, schurende materialen en
middelen (bijv. staalborstels van koolstofstaal, poetswol, stalen schuursponsen). Gebruik voor het reinigen textiel, suede of een nylon spons.

VERZORGINGSFREQUENTIE ROESTVRIJ STAAL

Het oppervlak van roestvrijstalen elementen moet voor de eerste keer worden geimpregneerd op de dag van montage, in een be-
paalde faciliteit. Gebruik hiervoor middelen die bedoeld zijn voor het reinigen van roestvrij staal van de fabrikanten BERNER, WURTH
of 3M.

Naar gelang het type vervuiling van het roestvrijstalen oppervlak is periodieke verzorging noodzakelijk. De onderstaande tabel geeft de
vereiste tijdsintervallen voor onderhoud weer:

Reinigingsfrequentie Type verontreiniging

Direct na het optreden van de vervuiling Reinigen van moeilijk verwijderbare chemische verontreiniging

Reinigen van vervuiling ten gevolge van de functies van het apparaat (bijv. vingerafdru-

1-2 keer per maand, afhankelijk van de mate van vervuiling Kken okc)

Reinigen van vervuilingen (op plekken waar een agressieve omgeving is zoals bijv. een

2-4 keer per maand, afhankelijk van de mate van vervuiling bouwterrein)

Let op: stof en verontreiniging op bouwterreinen tijdens bouwwerkzaamheden zijn schadelijk voor het apparaat. Het apparaat dient te worden opgeslagen en geinstal-
leerd op een plek en op een moment zonder bedreiging door verontreiniging van stof die van invloed kan zijn op de materiaalstructuur en het mechanische van het
& apparaat. In geval van het mogelijke optreden van bovengenoemde verontreinigingen en stof dient het apparaat te worden beschermd.

De reinigingsrichting van het roestvrij staal dient overeen te komen met de slijprichting. Dit wordt weergegeven door onderstaande tekening. Tijdens het reinigen van
roestvrij staal mogen er geen circulerende bewegingen worden gemaakt.

Let op: Op roestvrijstalen opperviakken kunnen in geval van onjuiste verzorging roestafzettingen ontstaan. Roestafzettingen vormen geen materiaaldefect en zijn vitslu-
iteind het gevolg van gebrekkige verzorging. Roestafzettingen dienen m.b.v. bovengenoemde middelen te worden verwijderd.

ONDERHOUD VAN ONDERDELEN VAN GEPOEDERLAKT STAAL

Indien er een onderdeel van het apparaat gepoederlakt is, dient periodieke verzorging van het oppervlak plaats te vinden om het oor-
spronkelijke uiterlijk te handhaven en het te beschermen tegen wijzigingen van het oppervlak.

DOEL VAN DE VERZORGING VAN GEPOEDERLAKTE OPPERVLAKKEN

Het doel van de verzorging van gepoederlakte oppervlakken is het beschermen van deze oppervlaken tegen invloeden van het externe
milieu, het corrigeren van defecten als kuiltjes, krassen, roest van de lak en het afwerken van het oppervlak om een glans te verkrijgen. Het
poleren van de lak zorgt ervoor dat de originele diepte wordt hersteld, tevens in geval van grotere defecten.

VERZORGINGSMIDDELEN VOOR GEPOEDERLAKTE OPPERVLAKKEN

Naar gelang het type verontreiniging van het gelakte oppervlak dient het juiste verzorgingsmiddelen te worden gebruikt onder naleving
van de regels van de betreffende producent. De basismiddelen voor de verzorging van geverfde oppervlakken zijn:
water, glansmelk, glanswas en poleerpasta.
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WIJZE EN FREQUENTIE VAN DE VERZORGING VAN GEPOEDERLAKTE OPPERVLAKKEN

De eerste reiniging van de oppervlakken dient plaats te vinden binnen 2 tot 4 weken na de aankoop van het apparaat. Gebruik geen
chemische middelen, alleen schoon water. Wrijf het apparaat schoon met een licht bevochtigd doekje. De gemiddelde tijd van de volgende
verzorgingsbeurten kan variéren naar gelang de gebruiksintensiteit van het apparaat. In extreme gevallen kan het apparaat 2 tot 6 keer per
maand worden gereinigd, echter niet minder vaak dan 2 keer per maand. Eens per kwartaal moet het apparaat worden beschermd met
beschermmiddelen. Hiervoor kan poleerpasta of glanswas worden gebruikt. Dankzij dergelijke handelingen zal geen intensieve afzetting van
stof en vuil op de verflaag plaatsvinden en behoudt deze zijn karakteristieke glans.

ONDERHOUD VAN GEGALVANISEERDE ONDERDELEN

Na verloop van tijd zijn zinkoppervlakken onderhavig aan oxidatie, wat kan leiden tot schade en zelfs het verloren gaan van de zuivere
zinklaag en het tevoorschijn komen van de legeringslaag van zink en ijzer. Uiteraard biedt de legeringslaag tevens bescherming tegen corrosie
aangezien deze zink bevat. De duurzaamheid van de zinklaag hangt vooral af van de zgn. corrosieve belasting door de omgeving waaraan
de gegalvaniseerde onderdelen worden blootgesteld. Zinkopppervlakken behoeven geen speciale verzorgingsbeurten behalve het periodiek
afwassen van atmosferische verontreiniging met schoon water, algemeen verkrijgbare schoonmaakmiddelen en een zachte borstel.

In geval van beschadiging van het zinkoppervlak mag de reparatie van de defecte zinklaag conform de aanbevelingen van norm EN IS0
1461 worden uitgevoerd door het oppervlak te bespuiten van warme zink (EN 22063) of voldoende af te dekken met zinkrijke verf.

Alle grotere beschadigingen dienen onmiddellijk te worden gerepareerd met behulp van een van de bovenstaande methoden om het
optreden van corrosie te voorkomen.

A Let op: gegalvaniseerde oppervlakken bieden geen bescherming tegen krassen of mechanische schade van het opperviak.

witte afzetting. Deze afzetting vermindert de esthetische waarde maar niet de anti-corrosie-eigenschappen van het staal. Na enkele maanden vormt zich een patina op
het gegalvaniseerde oppervlak die beschermt tegen het oxideren van zink. De witte afzetting verdwijnt door atmosferische neerslag.

2 Let op: Op de constructieonderdelen van een nieuwe zinklaag kunnen zinkoxiden, zinkcarbonaten en zinkhydroxiden voorkomen die op het product zichtbaar zijn als

ONDERHOUD VAN ONDERDELEN UIT GLAS EN LAMINAAT

Binnen het onderhoud van oppervlakken van glazen en gelamineerde oppervlakken valt het periodieke, minimaal eens in de twee weken
schoonwrijven van het oppervlak van stof en vuil ten gevolge van natuurlijk gebruik. Hiervoor kan lauw water met schoonmaakmiddelen
worden gebruikt. Gebruikt voor het wassen een zacht doekije. In geval van hardnekkige vlekken kan worden geprobeerd om deze te verwij-
deren met een op de markt beschikbaar middel (bijv. Platinum Glass Clean). Er mogen in geen geval agressieve bleekmiddelen, middelen met
aceton of andere chemische middelen worden gebruikt die reageren met glas of laminaat.

ONDERHOUD VAN VERBINDINGSONDERDELEN

Onderhoud van verbindingsonderdelen dient plaats te vinden aan de hand van de bovenstaande aanbevelingen conform het type mate-
riaal waaruit het vervaardigd is.

PLEKKEN VAN PERIODIEKE AANVULLING VAN DE SMEER

‘\ - J
Plek voor het periodiek aanvullen van de

smeer va de lagers in de rotorpoot van de
BA3-poorten (smeernippel).

Plek voor het periodiek aanvullen van de
smeer van het elektromechanische BA3, BR2
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APPARAATDIAGNOSTIEK

Het elektrische systeem schakelt naar gelang het type apparaat uit de serie na tien- tot honderdduizend cycli over in de diagnostische
modus om de parameters te laten verifiéren en te bevestigen door een bevoegde service-medewerker. Om de werkmodus van het appa-
raat weer in te schakelen dienen de parameters te worden bevestigd en de diagnostische code te worden ingevoerd.

Indien de afgelezen werkparameters zich buiten het bereik van juiste werking bevinden, dient contact te worden opgenomen

met de service-afdeling en moet het apparaat buiten gebruik blijven totdat een juiste bevestiging van de parameters door deze afdeling is
verkregen.
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MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE

MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE

Al fine di mantenere la durevolezza, la durabilita e I'estetica del dispositivo e dei suoi componenti (ad es. linvolucro, il sistema elettromec-
canico, il sistema elettrico), occorre eseguire le manutenzioni periodiche, le revisioni e le operazioni di cui sotto.

MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE DELLELETTROMECCANISMO

Frequenza

Descrizione dell'operazione

Persona abilitata

Ad ogni spegnimento e accensione dellalimentazione

Verifica del corretto funzionamento di tutte le funzioni
del dispositivo (ad es. quando il dispositivo era fermo per
piU di un mese oppure era soggetto alla manutenzione,
riparazione o installazione).

Persona addestrata, ad es. utente, operatore

Periodicamente, comunque non meno di 1 volta ogni 6
mesi (applicabile per i dispositivi con sensori fotoelettrici)

Verifica del corretto funzionamento dei sensori fotoelet-
trici (nel caso dellinstallazione nei punti dove i sensori
sono esposti allaccumulo delle impurita; applicabile per i
dispositivi dotati dei sensori di moto).

Persona addestrata, ad es. utente, operatore

Periodicamente, comungue non meno di 1 volta allanno

Revisione (verifica del corretto funzionamento di tutte le
funzioni del dispositivo) e l'eventuale rifornimento della
lubrificazione di elementi meccanici, cuscinetti, elementi
abrasivi soggetti alla lubrificazione, rimozione delle
impurita dai sensori (nel caso dell'installazione nei punti
dove i sensori sono esposti alla presenza dell'eccessivo

accumulo della polvere o delle altre impurita che influen-

zano il funzionamento dei sensori).

Manutentore autorizzato (prestazione a pagamento ag-
giuntivo, per ordinare - contattare il reparto commerciale)

A ogni allacciamento e stacco delle prese al controllore e
non meno di volta allanno

Pulizia di tutti i contatti elettrici con Ialcool isopropilico o
con il prodotto destinato alla pulizia dei contatti elettrici.

Persona addestrata, ad es. utente, operatore

Immediatamente dopo la verifica dei sintomi dellincor-
retto funzionamento

Nel caso del funzionamento difettoso, staccare [alimen-
tazione, proteggere il dispositivo contro ['accesso delle
persone e contattare il servizio GASTOP.

Manutentore autorizzato

MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE DELLINVOLUCRO E DELLA STRUTTURA DEL DISPQSITIVO
MANUTENZIONE DEGLI ELEMENTI IN ACCIAIO INOSSIDABILE

La superficie degli elementi in acciaio inossidabile deve essere pulita per mantenere I'estetico aspetto e la resistenza anticorrosiva. La
resistenza anticorrosiva dell'acciaio inossidabile risulta dal fenomeno chiamato “autonoma passivazione”. Laccumulo delle impurita sulla

superficie causato dalla mancata o dall'inadeguata cura della superficie puo causare un improvviso aumento della concentrazione dei com-
posti corrosivi che definitivamente danneggiano la superficie passiva. La pulizia dell'acciaio inossidabile & quindi necessaria per mantenere
il meccanismo auto-riparativo dell'acciaio che impedisce 'aumento della massima concentrazione delle impurita, quali: anidride solforosa,
cloruri e impurita dal ferro.

La superficie degli elementi in acciaio inossidabile non é resistente ai graffi e richiede la periodica cura della superficie per mantenere
I'aspetto iniziale e per proteggere contro la presenza delle modifiche sulla superficie.

Eseguire la pulizia della superficie prima che le accumulate impurita diventino visibili, per minimizzare sia il volume e il costo della pulizia
che il rischio che sulla superficie rimangano le tracce e cambi il suo aspetto.

L'acciaio inossidabile pud essere esposto a una serie dei potenzialmente piu aggressivi impatti dell'ambiente di seguito al contatto con i
seguenti fattori:

1. Ambiente marino,

2. Ambiente soggetto ad un forte inquinamento industriale

3. Spruzzo del sale dal disgelo delle strade,

4. Inquinamento atmosferico e dal traffico.

PRODOTTI PER LA PULIZIA EMANUTENZIONE DEGLI ELEMENTI IN ACCIAIO INOSSIDABILE

Impurita Prodotti per la pulizia

Cemento e malto Soluzione contenente una piccola quantita dell'acido fosforico e di seguito acqua (preferibilmente demineralizzata)

Particelle di ferro provenienti

S py— Nella fase principale - meccanicamente; nel caso della presenza del pitting - paste diincisione e di passivazione

Vernici Prodotti per rimuovere le superfici di pittura basati sui composti alcalini o solventi

Calcare Soluzione Y di aceto e % d'acqua

Qli e grassi lubrificanti Prodotti con base di alcool (incluso l'alcool metilico e [alcool isopropilicol, solventi, ad es. acetone, prodotti per la pulizia degli elementi cromati
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Impurita Prodotti per la pulizia
Impronte digitali Acqua con sapone o detergente, prodotti per la pulizia del vetro senza cloruri
Altri Prodotti per la pulizia dellacciaio inossidabile fabbricati dai produttori BERNER, WURTH 0 3M

Nota bene: per pulire I'acciaio inossidabile non utilizzare: prodotti per la rimozione di malti né del diluito acido cloridrico, candeggine, prodotti per la pulizia dellargento,
materiali e prodotti abrasivi (ad es. spazzole a fili di acciaio al carbonio, lana per la pulizia, cuscini in acciaio per la pulizia). Per la pulizia utilizzare il tessuto, la pelle di
camoscio o la spugna dinylon.

FREQUENZA DELLA CURA DELLACCIAIO INOSSIDABILE

La superficie degli elementi in acciaio inox deve essere impregnata per la prima volta il giorno del montaggio, in una determinata
struttura. A tal fine, utilizzare agenti destinati alla pulizia dell'acciaio inossidabile dei produttori BERNER, WURTH o 3M. A seconda del
tipo delle impurita sulla superficie dell'acciaio inossidabile, & necessario eseguire la cura periodica della superficie dell'acciaio inossidabile.
Nella tabella sottostante sono stati presentati i richiesti periodi della cura dell'acciaio inossidabile:

Frequenza della pulizia Tipo dellimpurita
Immediatamente dopo la presenza dellimpurita La pulizia delle impurita chimiche difficili da eliminare.
1-2 volte al mese a seconda del livello dellimpurita La pulizia delle impurita risultanti dalle funzioni del dispositivo

La pulizia delle impurita (nei punti con presenza dellambiente aggressivo, ad es. il

2-4 volte al mese a seconda del livello dellimpurita i .
terreno dei lavori

Nota bene: la polvere e le impurita presenti sul territorio del cantiere durante lo svolgimento dei lavori edili sono dannosi alla salute. Stoccare e installare i dispositivi nel
tempo e nel luogo dove non & presente il rischio dellinquinamento con le polveri che possono impattare la struttura di materiali e il meccanismo del dispositivo. Qualora
& sia possibile la presenza delle impurita e delle polveri di cui sopra, proteggere adeguatamente i dispositivi.

La direzione della pulizia dellacciaio inossidabile dovra essere conforme alla direzione della levigatura. Come illustrato nella successiva figura. Burante la pulizia dell'ac-
ciaio inossidabile non eseguire i movimenti circolari.

| focolari (alone irrugginito) non risultano da un difetto di materiale ma esclusivamente dalla mancata cura. Rimuovere i focolari (alone irrugginito) con prodotti indicati

ij Nota : Nel caso dellincorretta cura, sulla superficie dell'acciaio inossidabile possono presentarsi i focolari (alone irrugginito) dai depositi sulla superficie.
sopra.

MANUTENZIONE DI ELEMENTI IN ACCIAIO VERNICIATO A POLVERE

Se l'elemento del dispositivo & presente nella versione verniciata a polvere, richiede la periodica cura della superficie per mantenere
I'aspetto iniziale e per proteggere contro la presenza delle modifiche sulla superficie.

LO SCOPO DELLA CURA DELLE SUPERFICI VERNICIATE A POLVERE

Lo scopo della cura delle superfici verniciate a polvere & la protezione della superficie contro Iimpatto dell'ambiente esterno e la corre-
zione dei difetti tipo incisioni, graffi, tracce di ossidazione della vernice e la finitura superficiale per ottenere la lucidezza. La lucidatura della
vernice permette di ripristinare la sua originale profondita, anche nel caso di maggiori difetti.

| PRODOTTI PER LA CURA DELLE SUPERFICI VERNICIATE A POLVERE

A seconda del tipo dellimpurita della superficie verniciata, utilizzare I'adeguato prodotto per la cura, osservando le regole definite dal
produttore. | principali prodotti per la cura delle superfici verniciate a polvere sono seguenti:
- acqua, latte lucidante, cera lucidante, pasta lucidante.
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MODALITA"E FREQUENZA DELLA CURA DELLE SUPERFICI VERNICIATE A POLVERE

Eseguire la prima pulizia della superficie dopo 2 -4 settimane dall'acquisto del dispositivo. Non utilizzare alcuni prodotti chimici - soltanto
I'acqua. Pulire la superficie del dispositivo con un panno leggermente umido. La frequenza media delle ulteriori cure pu6 variare a seconda
della frequenza d'uso del dispositivo. Nei casi estremi, il dispositivo puo essere pulito da 2 a 6 volte al mese, comunque non piu di 2 volte al
mese. Una volta ogni tre mesi proteggere il dispositivo con prodotti protettivi. A tal fine utilizzare la pasta lucidante o la cera lucidante. Grazie
a tali operazioni, la polvere e le impurita non saranno presenti sulla copertura di vernice e la copertura sara caratterizzata della richiesta
lucidezza.

MANUTENZIONE DEGLI ELEMENTI ZINCATI

Con il passare del tempo, la copertura di zinco & soggetta all'ossidazione il che puo causare perdite o persino la scomparsa dello strato del
puro zinco, quindi pud causare la rivelazione dello strato della lega di zinco e ferro. Ovviamente lo strato di lega assicura anche la protezione
contro la corrosione in quanto contiene il zinco. La durezza della copertura di zinco dipende prima di tutto dal cd. carico corrosivo dellam-
biente in cui sono utilizzati gli elementi zincati. Le coperture di zinco non richiedono gli specifici trattamenti ad esclusione della periodica
pulizia delle impurita atmosferiche con acqua pulita con aggiunta dei comunemente disponibili detergenti con uso di una spazzola morbida.

Qualora ci fossero dei danneggiamenti delle superfici di zinco ai sensi della norma EN ISQ 1461, la riparazione della difettosa copertura di
zinco pud essere eseguita grazie allo spruzzo termico con zinco (EN 22083) oppure grazie allidonea copertura con una vernice ricca di zinco.

Ogni maggiore danno della superficie dovra essere immediatamente riparato grazie ai metodi di cui sopra al fine di prevenire la creazione
dei fenomeni di corrosione.

A Nota bene: la superficie zincata non costituisce la protezione contro le graffiature o i danni meccanici della superficie.

un alone di colore bianco. Tale alone diminuisce il valore estetico ma non diminuisce il valore anticorrosivo dellacciaio. Dopo qualche mese sulla superficie zincata viene

2 Nota : Sugli elementi strutturali con la nuova copertura di zinco pud presentarsi l'ossido di zinco, il carbonato di zinco e lidrossido di zinco visibile sui prodottiin forma di
creata la patina che protegge la superficie contro [ossidazione del zinco. Il deposito bianco viene pulito dalle precipitazioni.

MANUTENZIONE DEGLI ELEMENTIIN VETRO E LAMINAT]

La manutenzione delle superfici di vetro e delle superfici laminate include la pulizia delle superfici dalla polvere e la rimozione delle im-
purita risultanti dal normale uso, almeno una volta ogni 2 settimane. Utilizzare I'acqua tiepida con detergenti. Per pulire utilizzare un panno
morbido. Nel caso di piU resistenti macchie, & possibile provare a rimuoverle con uno dei prodotti disponibili sul mercato (ad es. Platinum
Sparkling Glass Clean). In nessun caso utilizzare candeggine aggressive, prodotti con aggiunta di acetone e altri prodotti chimici che causano
reazioni con vetro o laminato.

MANUTENZIONE DEGLI ELEMENTI DI COLLEGAMENTO

Eseguire la manutenzione degli elementi di collegamento secondo le regole di cui sopra a seconda del tipo di materiale dal quale & eseguito
un dato elemento.

PUNTI DELLA LUBRIFICAZIONE PERIODICA

| punti della lubrificazione periodica del
cuscinetto nel gambo del rotore nei cancelli
BA3 (punto d'ingrassaggio).

punti della lubrificazione periodica dell'elet-
tromeccanismo BA3, BR2.




MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE

DIAGNOSTICA DEL DISPOSITIVO

Il sistema elettronico a seconda del dispositivo dopo la serie da 10 a 100 mila cicli spegne la modalita di funzionamento del dispositivo e
accende la modalita diagnostica al fine di verificare e confermare i parametri di funzionamento del dispositivo da parte dell'autorizzato ma-
nutentore. Al fine di accendere la modalita di funzionamento del dispositivo, confermare i parametri e inserire il codice diagnostico.

Qualora i rilevati parametri di funzionamento del dispositivo sono fuori 'ambito del corretto funzionamento, consultare il reparto di servi-
zio e spegnere il dispositivo fino a ottenere I'adeguata conferma dal reparto di servizio.
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KARBANTARTAS ES JAVITAS

KARBANTARTAS ES JAVITAS

A berendezés és annak alkotoelemei (pl. készUlékhaz, elektromechanikai rendszer, elektromos rendszer) tartéssaganak, élettartamanak
és esztétikajanak a megdrzéséhez végre kell hajtani a lentebb felvazolt idGszakos karbantartasokat, atnézéseket.

AZ ELEKTROMECHANIZMUS KARBANTARTASA ES JAVITASA

Gyakorisag Mdvelet leirasa Feljogositott személy

Aberendezés minden funkcidja megfeleld mikodeésének

A tapellatas minden egyes lekapcsolasakor és csatlakoz- 52 ellendrzése (tobbek kizitt abban az esetben, ha a

tatasakor S N | - ——— Betanitott személy pl. felhasznalo, kezeld
vagy karban volt tartva, javitva vagy telepitve volt).
Fotoelektromos érzékelok megfeleld mukodésenek
Idszakonkent, de legalabb 6 havonta 1 alkalommal az ellendrzése (ha olyan helyen lettek telepitve, ahol Betanitott bl ol felhasznalé, kezeld
(fotoelektromos érzékelckkel felszerelt berendezések az érzékelok szennyezddes lerakodasnak vannak CLanifott szemely pl. Teihasznalo, kezelo
esetén) kitéve; mozgasérzékeldvel felszerelt berendezésekre
vonatkozik).
Kenésnek kitett mechanikus elemek, csapagyak, surlodo
elemek atnézése (a berendezés minden funkcioja
megfelelé mkodésének az ellendrzése) és szikség Markaszereld
|dészakonkent, de legalabb évente 1 alkalommal esetén a kenés potlasa, érzékelk szennyezédéseinek az | (fizetds szolgaltatas, megrendeléséhez lépjen kapesolat-

eltavolitésa (olyan helyeken torténd telepités esetén, ahol | ba a kereskedelmi osztéllyal)
az érzékelok mUkodéset befolyasolo tilsagosan nagy
mennyiségben lerakodd pornak vagy mas szennyez6dé-
snek vannak kitéve).

Minden elektromos érintkezd megtisztitasa izopropil al-
kohollal vagy elektromos csatlakozok tisztitasara szolgalo
készitménnyel.

A dugd vezérlére valo minden lekapcsolasa és csatlakoz-
tatasa alkalmabal, valamint legalabb évente 1 alkalommal

Betanitott személy pl. felhasznalo, kezeld

Aberendezés hibas mUkaodése esetén aramtalanitani
kell a berendezést, levédeni harmadik személyek eldl és
kapcsolatba lépnia GASTOP szervizzel.

Haladéktalanul a hibas mUkodés jeleni észrevétele utan Markaszereld

A BERENDEZES FELEPITESENEK ES SZERKEZETENEK KARBANTARTASA ES APOLASA
ROZSDAMENTES ACELELEMEK KARBANTARTASA

Arozsdamentes acélelemek felUletét tisztan kell tartani, hogy megérizze esztétikus kinézetét és korrozidallosagat. A rozsdamen-
tes acél korrozidallosaga az Ugynevezett ,automatikus passzivalas” jelenségbdl adodik. A felulet elmaradt vagy nem megfelel$ apolasa

kloridok és vasszennyezédések.

A rozsdamentes acélelemek felUlete nem karcallo és idGszakos apolast igényel az eredeti kinézet megérzéséhez és a feluleti elvaltoza-
soktol vald védelem céljabol.

A felulet tisztitasat azeldtt kell elvégezni, miel6tt az 6sszegyGl6 szennyezédések lathatova valnanak, az elvégzett munka és a tisztitasi
koltségek, valamint a felUleten kialakuld nyomok minimalisra csokkentéséhez céljabdl.

A rozsdamentes acél szamos potencialis agresszivabb kornyezeti hatasnak lehet kitéve, a kovetkezé tényezdkkel vald kapcsolat eredmé-
nyeképpen:

1. Tengeri kérnyezet,

2. Nagy ipari szennyezédéssel terhelt kérnyezet,

3. Teéli vtfenntartashoz hasznalt s6,

4. Légkori és forgalmi szennyezddések.

ROZSDAMENTES ACELELEMEK APOLO- ES KARBANTARTASI ESZKOZEI

Szennyezédés Tisztitoeszkoz

Cement és habarcs Kevés mennyiségl foszforsavat tartalmazo oldat, majd viz (lehetéleg ioncserélt)

Szerszambol szarmazo . . e e . . . .
Korai szakaszban - mechanikusan; beragodasok megjelenése esetén - marato és passzivalasi pasztak

vasrészecskék
Festékek Alkali vegyUleteken és oldoszereken alapulo festékbevonat eltavolito eszkozok
Mészlerakodas Y ecet és % viz oldata
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Szennyez6dés

Tisztitoeszkoz

Olajok és kendanyagok

Alkoholos készitmények (metil alkohollal és izopropil alkohollal egyCtt), oldoszerek, pl. aceton, kromelemek tisztitasara szolgalo eszkozok

Ujinyomok

Szappanos vagy mososzeres viz, kloridmentes Ovegtisztito eszkozok

Egyéb

BERNER. WURTH vagy 3M gyartok altal gyartott rozsdamentes acéltisztito szerek

Figyelem: inox acél tisztitasahoz ne hasznaljon: habarcseltavolito terméket és higitott sosavat, fehéritdt, ezusttisztitat, suroloanyagokat (pl. szénacél drotkefet, tisztito
gyapotot, acél surolopamat). Tisztitashoz szovetet, szarvasbért vagy nylon szivacsot hasznaljon.

ROZSDAMENTES ACEL APOLASANAK A GYAKORISAGA

A rozsdamentes acél elemek feluletét elsé alkalommal az 6sszeszerelés napjan, adott létesitményben kell impregnalni. Erre a
célra hasznaljon BERNER, WURTH vagy 3M gyartok altal gyartott rozsdamentes acél tisztitasara szolgalé szereket.

A rozsdamentes acélfelvlet szennyezbdésének a tipusatol figgden elengedhetetlen a rozsdamentes acélfelUlet idészakos apolasanak a
végrehajtasa. A lenti tablazatban bemutatasra kerUlt a rozsdamentes acélfelilet apolasanak megadott iddszakai:

Tisztitas gyakorisaga

Szennyez6dés tipusa

Haladéktalanul a szennyezddés megjelenése utan Nehezen eltavolithato kémiai szennyezédések tisztitasa

Havonta 1-2 alkalommal a szennyezddés er6sségétdl fuggoen

Havonta 2-4 alkalommal a szennyezddés er6sségétdl fuggden

Szennyezédések tisztitasa (olyan helyeken, ahol agressziv kornyezet talalhato, pl. épitési
munkalatok végrehajtasi helyén)

Figyelem: Az épités teruletén az épitési munkalatok végrehajtasa soran el6forduld porok és szennyezddések karosak a berendezésekre. A berendezést olyan helyen és
idében kel tarolni és telepiteni, ahol nem &ll fenn a berendezés anyagszerkezetére és mechanizmusara karosan hato porszennyezés veszélye.
& Amennyiben fennall a fenti szennyezédések és porok a lehetdsége, le kell védeni a berendezést.

A rozsdamentes acél tisztitasi iranyanak meg kell egyeznie a csiszolas iranyaval. Ezt a lenti abra abrazolja. A rozsdamentes acél tisztitasa soran nem szabad korkoros
mozgast végezni.

eltavolitani.

Figyelem: A rozsdamentes acél feluletén helytelen apolas esetén gyulladas jelei keletkezhetnek (rozsdas bevonat) a lerakddasoktol.
A A gyulladasok (rozsdas bevonatok) nem anyaghibak, kizérolag a megfelelé apolas hidnya. A gyulladasi gocokat (rozsdas bevonatok) a fent emlitett eszkozokkel kell

PORFESTETT ACELELEMEK KARBANTARTASA

Ha a berendezés eleme porfestett verzioban van, elengedhetetlen a felilet iddszakos apolasa az eredeti kinézet megdrzése és a felleti
elvaltozasok kialakulasanak a megel6zése érdekében.

PORLAKKOZOTT FELULETEK APOLASANAK A CELJA

A porlakkozott feliletek apolasanak a célja a felUletek levédése a kulsé kornyezeti hatasokkal szemben és az olyan defektek korrek-
cidja, mint a beragddasok, karcolasok, lakk oxidaciojanak a nyomai, valamint a felUlet kivitelezése a ragyogas visszanyerése céljabol. A lakk
polirozasa nagyobb defektek esetében is lehetGséget nzUjt az eredeti mélység visszaallitasara.

PORLAKKOZOTT FELULETEK APOLASANAK AZ ESZKOZEI

A lakkozott feltlet szennyezddéseének tipusatol fuggden megfeleld apoldszert kell alkalmazni, betartva a gyart altal meghatarozott sza-
balyokat. A lakkozott felUletek f6 apoldszerei:
+  Viz fényesitd paszta, fényesitd viasz, polirozo paszta.
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PORLAKKOZOTT FELULETEK APOLASANAK A MODJA ES GYAKORISAGA

ni, csak tiszta vizet. A berendezés felUletét letoroljok enyhén benedvesitett torlokendével. A kovetkezd apolasok kozott eltelt atlagos idé a
berendezés hasznalatanak a gyakorisagatol figg. SzélsGséges esetekben a berendezés havonta 2 - 6 alkalommal is tisztithato, de minimum
havonta 2 alkalommal. A berendezést negyedévente le kell védeni feluletvédé készitménnyel. Ehhez hasznalhatunk polirozo pasztat vagy
fenyesitd viaszt. E mUveletek végrehajtasanak koszonhetden a por és a kosz nem fog til intenziven lerakadni a lakkbevonaton, a bevonat
fényes marad.

HORGANYZOTT ELEMEK KARBANTARTASA

Az idé elteltével a cinkbevonat oxidalodik, ami hianyok, de akar a tiszta cink réteg eltinéséhez, ezzel egyUtt pedig a cink és a vas 6tvozeti
rétegének a feltarasahoz vezethet. Természetesen az Gtvozeti réteg szintén védelmet nyUjt a korrézidval szemben, mivel van benne cink. A
cinkbevonat tartossaga elsGsorban az On. kornyezeti korrozios terheléstél fugg, amelyben a horganyzott elemek hasznalva vannak. A cink-
bevonatok nem igényelnek specialis apolasi mUveleteket a légkori szennyezddések altalanos forgalmazasi mososzeres tiszta vizzel és egy
puha kefe segitségével torténd idészakos lemosasa kivételével.

Abban az esetben, ha megsérulne a cinkbevonat felulete, az EN IS0 1461 szabvany ajanlasainak megfelelden a hibas cinkbevonat javitasat
szort termikus cinkkel (EN 22063) vagy cinkben gazdag festék megfelelé bevonataval lehet végrehajtani.

A korrézids folyamatok megjelenésének az elkerUlése végett a felolet minden nagyobb sérilését haladéktalanul meg kell javitani a fent
bemutatott modon.

A Figyelem: a horganyzott felulet nem nyGjt védelmet a mechanikus felUletek karcolasai vagy sérléseivel szemben.

csokkenti az esztétikai értéket, de nem csokkenti az acél korrozidallosat. Nehany honap elteltével a horganyzott bevonaton patina jon létre, amely megvédi a felUletet a
cink oxidaciojatol. A fehér lerakodast a légkori csapadékok lemossak.

2 Figyelem: Az 0j cinkbevonattal bevont szerkezeti elemeken cink-oxid, cink-karbid, valamint cink-hidroxid jelentkezhet fehér viragosodas formajaban. Ez a viragosodas

UVEGBOL ES LAMINALTBOL KESZULT ELEMEK KARBANTARTASA

Az Oveg- és laminalt felletek karbantartasaba legalabb 2 hetente végrehajtandg, felUlet letorlésén vonatkozik a portdl és a természetes
hasznalatbol eredd szennyezddések eltavolitasa céljabol. Ehhez mososzeres langyos vizet hasznalunk.

Mosashoz puha torlékendét hasznalunk. A makacsabb foltokat megprobalhatjuk eltavolitani az egyik piacon kaphato készitménnyel (pl.
Platinum Sparkling Glass Clean). Semmilyen esetben sem szabad agressziv fehéritét, aceton tartalmu eszkozt és mas, Oveggel vagy laminalt-
tal reakcidba lépé vegyszert hasznalni.

KOTOELEMEK KARBANTARTASA

A kotbelemek karbantartasat a fenti iranyelvek szerint kell végrehajtani az anyag tipusa szerint, amelybdl a kétGelem készult.

KENES IDOSZAKOS POTLASANAK A HELYEI

Q&

BA3, BR2 elektromechanizmus kenése BA3 kapuk rotorja 1aban a csapagyak kenésé-
iddszakos potlasanak a helyei. nek idszakos potlasi helyei
(zsirzo).
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A BERENDEZES DIAGNOSZTIKAJA

Az elektromos rendszer a berendezéstd| fuggden 10 és 100 ezer kozotti ciklus utan kikapesolja a berendezés munkamadiat és bekapc-
solja a diagnosztika modot a berendezés mikaodési paramétereinek markaszereld altali ellenérzése és megerdsitése céljabol. A berendezés
munkamadjanak a bekapcsolasahoz erdsitse meg a paramétereket és adja meg a diagnosztikai kodot.

Abban az esetben, ha a berendezés leolvasott munkaparaméterei a megfelelé munkatartomanyon kivilre esnek, lépjen kapcsolatba a
szervizzel és kapcsolja ki a berendezést a szerviz osztaly megfeleld visszaigazolasanak az eléréséig.
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MANTENIMIENTO Y SERVICIO

Para mantener la durabilidad, la vida y la apariencia del dispositivo, asi como sus caracteristicas (p. gj. cubierta, sistema electromecanico,
sistema eléctrico), es necesario llevar a cabo los siguientes trabajos de mantenimiento, inspecciones y acciones de forma periddica.

MANTENIMIENTO Y SERVICIO DEL ELECTROMECANISMO

Frecuencia

Descripcion de la accion

Personas autorizadas

Después de cada vez que se conecta y desconecta de la
fuente de energia

Comprobar si todas las funciones del dispositivo funcio-
nan correctamente (incluyendo casos como cuando el
dispositivo no se ha usado durante mas de un mes, o ha
sido mantenido, reparado o instalado)

Una persona capacitada p. ]. un usuario, un operador

Periodicamente, al menos una vez por cada periodo de
entre un mes y seis meses

Comprobar el correcto funcionamiento de los sensores
fotoeléctricos (en el caso de sistemas en lugares donde
los sensores estan sujetos a un excesivo asentamiento
de contaminantes: aplica a dispositivos equipados con
sensores de movimiento)

Una persona capacitada p. e]. un usuario, un operador

Periodicamente, al menos una vez al afo

Inspeccionar (comprobar si todas las funciones del dispo-
sitivo funcionan correctamentel y rellenar la lubricacion
de las piezas mecénicas, cojinetes, elementos lubricados
de friccion y eliminar la contaminacion de los sensores,

si es necesario (en el caso de sistemas en lugares donde
los sensores estan sujetos a un asentamiento excesivo
de polvo u otros contaminantes que puedan influir en el
trabajo de éstos)

Un reparador autorizado (servicio pagado, contactar con
el departamento de ventas para encargar el servicio)

Después de cada vez que se conecta y desconecta del
controlador y al menos una vez al afo

Limpiar todos los contactos eléctricos usando alcohol
isopropilico de un agente para la limpieza de contactos
eléctricos

Una persona capacitada p. e]. un usuario, un operador

Inmediatamente después de que se hayan notado signos
de mal funcionamiento

En casos de un mal funcionamiento del dispositivo, de-
senchufar la corriente eléctrica, asegurar el acceso per-
sonal y ponerse en contacto con el servicio de GASTOP

Un reparador autorizado

MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE LA CUBIERTA DEL DISPOSITIVO Y DEL MARCO
MANTENIMIENTO DE LOS ELEMENTOS DE ACERO INOXIDABLE

Para mantener un buen aspecto y una resistencia corrosiva de los elementos de acero inoxidable, se debe limpiar la superficie. La
resistencia corrosiva de los elementos de acero inoxidable es el resultado del efecto llamado “pasivacion autogena”. La acumulacion de
contaminantes en la superficie causada por una falta o un inadecuado mantenimiento de la superficie, puede conducir a un aumento

repentino de la concentracion de compuestos corrosivos, que eventualmente romperan con la capa pasiva. La limpieza del acero inoxidable
es necesaria para mantener el mecanismo de auto curacion del acero, que previene la acumulacion de concentraciones criticas de conta-
minantes tales como el diéxido de azufre, cloruros y contaminantes creados por el hierro. La superficie de los elementos de acero inoxi-
dable no es resistente a rasguiios, por lo que de vez en cuando la superficie requiere mantener la apariencia original y protegerla contra la
aparicion de cambios en la superficie.

Para reducir el tiempo de limpieza y de consumo de mano de obra, asi como para reducir el riesgo de dejar marcas en la superficie y en
su apariencia, la limpieza de la superficie debe llevarse a cabo antes de que la acumulacion de contaminantes sea visible

El acero inoxidable puede estar sujeto a una variedad de impactos ambientales potencialmente mas agresivos como resultado del con-
tacto de los siguientes factores:

1. Ambiente marino

2. Ambiente cargado con una buena carga de contaminantes industriales

3. Espray de sal usado para descongelar carreteras

4. Suciedad atmosférica y del trafico

AGENTES PARA EL MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE LOS ELEMENTOS DE ACERO INOXIDABLE

Contaminacion Agentes de limpieza

Cemento y mortero Solucion que contiene una pequena cantidad de acido tetraoxofosforico y agua pura (mejor si esta desmineralizada)

Particulas de hierro prove-

. . En una etapa temprana - mecanicamente: si se observan hoyos - crema de grabado y crema de pasivacion
nientes de herramientas

Pintadas Agentes para eliminar el recubrimiento de pintura, basados en compuestos alcalinos o disolventes

Deposito calcareo Solucion de % de vinagre y % de agua
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Contaminacion Agentes de limpieza

e Agentes basados en el alcohol (incluyendo alcohol metilado y alcohol isopropilico), disolventes p. e]. acetona, agentes para limpiar elementos de

cromo
Huellas dactilares Agua con jabon o detergente, agentes para limpiar vidrios que no contengan cloruro
Otros Agentes para limpiar acero inoxidable producidos por los fabricantes BERNER, WURTH o 3M

agentes 0 materiales abrasivos (p. gj. escobillas de acero hechas de acero al carbono, lana para limpiar, estropajos de acero para fregar). Para limpiar, se deben usar telas

ij Nota: Para limpiar el acero inoxidable, no se deben usar: productos para eliminar mortero o acido clorhidrico diluido, blanqueadores, agentes para limpiar la plata,
como el cuero de gamuza o una esponja de nylon

FRECUENCIA DE LOS TRABAJOS DE MANTENIMIENTO DEL ACERO INOXIDABLE

La superficie de los elementos de acero inoxidable debe ser impregnada por primera vez el dia del montaje, en una instalacion
determinada. Para ello, utilice productos destinados a la limpieza del acero inoxidable de los fabricantes BERNER, WURTH o 3M.

Dependiendo del tipo de contaminacion de la superficie de acero inoxidable, es necesario llevar a cabo trabajos periddicos de mante-
nimiento de la superficie de acero inoxidable. En la siguiente tabla se muestran los intervalos de tiempo requeridos para los trabajos de
mantenimiento de superficies de acero inoxidable.

Frecuencia de limpieza Tipo de contaminacion

Inmediatamente después de la contaminacion Limpieza de contaminaciones quimicas dificiles de eliminar

Limpieza de contaminaciones resultantes del funcionamiento del dispositivo (p. ej.

Una o dos veces al mes dependiendo del grado de contaminacion huellas dactilares, etc)

Limpieza de contaminantes (en lugares donde hay ambientes agresivos, p. e]. lugares

De dos a cuatro veces al mes dependiendo del grado de contaminacion AT — .

Nota: El polvo y los contaminantes que se encuentren en las instalaciones del edificio mientras los trabajos de construccion estan en progreso, son perjudiciales para el
dispositivo. Los dispositivos se deben almacenar e instalar en un lugar y en un momento que no conlleve ningln riesgo de contaminacion por polvo o de cualquier otro
& factor que pueda tener algin impacto sobre la estructura de los materiales y el mecanismo del dispositivo. Si existe la posibilidad de que se produzcan las contamina-
ciones por contaminantes y polvo mencionadas anteriormente, todos los dispositivos deben asegurarse. Una direccion para la limpieza de acero inoxidable debe ser
compatible con una direccion de su molienda. El dibujo que se muestra a continuacion muestra lo explicado anteriormente. Mientras se limpian superficies de acero
inoxidable, no se deben realizar movimientos circulares.

Nota: Pueden aparecer focos inflamatorios (capa oxidada) en superficies de acero debido a un mantenimiento incorrecto. Esos focos inflamatorios (capa oxidada) no son
un defecto del material, sino una falta del mantenimiento adecuado de a superficie. Esos focos inflamatorios (capa oxidada) se deben eliminar con los agentes citados
anteriormente.

MANTENIMIENTO DE LOS ELEMENTOS DE ACERO RECUBIERTOS DE POLVO

Siuna parte o un elemento estan recubiertos de polvo, de vez en cuando la superficie requiere mantener la apariencia original y protegerla
contra la aparicion de cambios en la superficie.

POR QUE SE DEBEN MANTENER LAS SUPERFICIES BARNIZADAS EN POLVO

La razon del mantenimiento de las superficies barnizadas en polvo es proteger esas superficies contra los impactos ambientales y
corregir defectos tales como agujeros, arafazos o marcas de oxidacion del barniz, y terminar la superficie para obtener un efecto pulido. El
pulido de barniz permite restaurar su profundidad original y también casos de defectos mas grandes.

AGENTES PARA EL MANTENIMIENTO DE LAS SUPERFICIES BARNIZADAS EN POLVO

Dependiendo del tipo de contaminacion de la superficie barnizada, se debe utilizar el agente adecuado para su mantenimiento con re-
specto a las directrices del fabricante. Los principales agentes para el mantenimiento de superficies barnizadas en polvo son los siguientes:

45



MANTENIMIENTO Y SERVICIO

46

+  Agua, leche de pulir, cera de pulir, crema de barnizar.

MANERAS Y FRECUENCIA PARA EL MANTENIMIENTO DE LAS SUPERFICIES BARNIZADAS EN POLVO

La primera limpieza de la superficie se debe realizar dentro de 2 - 4 semanas desde la compra del dispositivo. No se deben usar agentes
quimicos, solo agua pura. Limpiar suavemente la superficie del dispositivo con un paiio hUmedo. El tiempo medio de los sucesivos trabajos
de mantenimiento puede cambiar debido a la frecuencia del funcionamiento del dispositivo. En condiciones extremas, el dispositivo puede
necesitar ser limpiado de 2 a 6 veces al mes, no menos de 2 veces al mes. Una vez cada 3 meses todos los dispositivos deben ser protegidos
con agentes protectores. Para ello, se puede utilizar crema de barniz o cera de pulir. Gracias a la realizacion de estos trabajos, ni el polvo nila
suciedad se depositaran sobre la superficie barnizada de manera demasiado intensa, y la superficie mantendra el pulido requerido.

MANTENIMIENTO DE LOS ELEMENTOS RECUBIERTOS DE ZINC

Con el tiempo, el recubrimiento de zinc experimenta oxidacion, la cual puede conducir a dafios o al decaimiento del recubrimiento de zinc
puro, y en consecuencia a la exposicion del zinc y de la capa de aleacion del hierro. Evidentemente, la capa de aleacion también proporciona
proteccion contra la corrosion porque también contiene zinc. La durabilidad del recubrimiento de zinc depende mayormente de la llamada
carga corrosiva del ambiente, donde se utilizan elementos zincados. Los recubrimientos de zinc no requieren trabajos especiales de mante-
nimiento aparte de lavar de vez en cuando las contaminaciones atmosféricas usando agua con agentes de lavado ampliamente disponibles
y un cepillo suave.

Si se producen dafos en las superficies de zinc, la reparacion del recubrimiento de zinc realmente daado, como recomienda la norma
EN ISQ 1461 standard, puede realizarse mediante un método de pulverizacion térmica con zinc (EN22063) o mediante un pintado adecuado
usando una pintura rica en zinc.

Todos los dafos mayores realizados sobre la superficie se deben reparar inmediatamente utilizando las técnicas mencionadas anterior-
mente para evitar que aparezcan procesos corrosivos.

A Nota: La superficie recubierta de zinc no proporciona proteccion contra araiiazos o dafos mecanicos de la superficie.

este recubrimiento afecta al valor visual del elemento, no influye en el valor anticorrosivo del acero. Después de algunos meses, se forma una patina en la superficie

2 Nota: El 6xido de zinc, el carbonato de zinc y el hidroxido de zinc pueden aparecer en superficies zincadas, los cuales son visibles como un recubrimiento blanco. Aunque
zincada que protege la superficie de la oxidacion del zinc. El recubrimiento blanco se elimina con las precipitaciones.

MANTENIMIENTO DEL VIDRIO Y DE LOS ELEMENTOS LAMINADOS

El mantenimiento de las superficies de vidrio y de las superficies laminadas incluye, periddicamente, al menos una vez cada 15 dias, la
limpieza de la superficie y la eliminacion de las contaminaciones resultantes del funcionamiento estandar. Para ello, se puede utilizar agua
caliente con agentes de limpieza. Utilizar un paio suave para lavar. Si hay manchas dificiles de eliminar, hay que intentar eliminarlas utilizando
uno de los agentes disponibles en el mercado (p. ej. Platinum Sparkling Glass Clean). Los blanqueadores agresivos, los agentes con aditivos de
acetona y otros agentes quimicos que reaccionan con el vidrio o con el laminado, no deben ser utilizados en ningin caso.

MANTENIMIENTO DE LOS ELEMENTOS DE UNION

El mantenimiento de los elementos de union se debe llevar a cabo de acuerdo con las directrices mencionadas anteriormente debido al
tipo de material del que estan hechos los elementos de union.

PUNTQS DE RELLENO DE LUBRICACION PERIODICA

Miejsca okresowego uzupetnienia smarowa- | Puntos de relleno de lubricacion periodica del
nia elektromechnizmu BA3, BR2. electro mecanismo (BA3, BR2).
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DIAGNOSTICO DE DISPOSITIVO

El circuito electronico apaga el modo de funcionamiento del dispositivo después de una serie de 10 a 100 mil ciclos, dependiendo del
dispositivo, y enciende el modo de diagnéstico para verificar y confirmar los parametros de funcionamiento del dispositivo por parte de
una persona del servicio autorizada. Para activar el modo de funcionamiento del dispositivo, se deben confirmar los parametros y se debe

introducir un codigo de diagndstico.

Si los parametros de funcionamiento del dispositivo que se han leido exceden el rango de funcionamiento correcto, se aconseja ponerse
en contacto con el departamento de servicio y excluir el dispositivo de funcionamiento hasta que se reciba la confirmacion adecuada por
parte del departamento de servicio.
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MENTENANTA

Pentru a mentine durabilitatea, viabilitatea si estetica dispozitivului si a componetelor sale (de ez. carcas, sistem electro-mecanic, sistem

electric) se vor efectua periodic operatiunile de intretinere, inspectie si cele stabilite mai jos.

MENTENANTA ELECTRO-MECANISMULUI

MENTENANTA

Frecventa

Descrierea operatiunii

Persoana autorizata

La fiecare deconectare si conectare la sursa de alimen-
tare

Verificarea functionarii tuturor functiilor ale dispozitivului
(de ex. daca dispozitivul a lucrat mai mult de 1luna sau a
fost supus operatiunilor de intrefinere, reparare, instalare)

Persoand instruita de ex. utilizator, operator

Periodic, cel putin 1 daté la 6 luni (in cazul dispozitivelor
cu senzori optici)

Verificarea functionarii senzorilor optici

(in cazulinstalatiilor din locuri unde senzorii sunt expusi
la depunerea impuritatilor; este vorba de dispozitive
echipate cu senzori de miscare)

Persoand instruita de ex. utilizator, operator

Periodic, cel putin 1 data pe an

Inspectia (verificarea functionarii tuturor functiilor dispo-
zitivului si completarea lubrifierii elementelor mecanice,
Rulmentilor, elementelor de frictiune, curatarea senzo-
rilor (in cazul instalatiilor din locuri unde senzorii sunt
expusi la depuneri excesive de praf sau alte impuritati
care afecteaza functionarea senzorilor

Tehnician de service autorizat (serviciul contra-cost,
pentru a-I comanda, contactati departamentul comercial

precum si cel putin 1 data pe an

La fiecare deconectare si conectare a stecarelor la driver,

Curatarea tuturor contactelor electrice cu alcool izopro-
panol sau preparat prevazut pentru curatarea contactelor
electrice

Persoand instruita de ex. utilizator, operator

Imediat dupa aparitia simptomelor de functionare
incorecta

In caz de functionare incorects a dispozitivului, deconec-
tati sursa de alimentare, protejati impotriva accesului de
persoane si contactati service-ul GASTOP

Tehnician de service autorizat

INTRETINEREA SIINGRIJIREA CARCASEI SI A STRUCTURII DISPOZITIVULUI
INTRETINERA ELEMENTELOR DIN OTEL INOXIDABIL

Suprafata elementelor din otel inox trebuie curatata pentru mentinerea aspectului estetic si a rezistentei la coroziune. Rezistenta la

coroziune a otelului inox rezulta din fenomenul numit ,.autopasivare”. Acumularea impuritatilor pe suprafata cauzate de lipsa sau de in-
grijirea incorecta a suprafetei poate duce la cresterea brusca a concentratiei de compusi corozivi care in cele din urma distrug stratul pasiv.
Curatarea otelului inox este, prin urmare, necesara pentru mentinerea mecanismului de autoreparare a otelului care impiedica cresterea
concentratiei maxime de poluanti, cum ar fi dioxid de sulf, cloruri siimpuritati de fier.

Suprafata elementelor din otel inox nu este rezistenta la zgarieturi si necesita ingrijirea periodica a suprafetei in vederea mentinerii
aspectului orginal si protejarii impotriva aparitei schimbarilor pe suprafata.

Suprafata trebuie curatata inainte ca imuritatile acumulate vor deveni vizibile, pentru a reduce la minim efortul si costurile de curatare,
precum si riscul de a lasa urme pe suprafata si aspectul acestuia.

Otelul inoxidabil poate fi expus la o serie de influente potentail agresive de mediu, la contactul cu urmétorii factori:
1. Mediu marin.

2. Mediuincarcat de emisii industriale.

3. Pulverizari de sare din degivrare de drumuri.

4. Poluanti atmosferici si din trafic rutier.

PRODUSE DE INGRIJIRE SIINTRETINERE A ELEMENTELOR DIN OTEL INOXIDABIL

Murdarie Produse de curatat

Ciment si mortar Solutie care contine o cantitate mica de acid fosforic iar apoi apa (preferabil demineralizata)

Particule de fier provenite

C In prima etapa - mecanic; n cazul petelor - paste pentru gravura si de pasivare
din instrumente P P P paste p g side .

Vopsele Produse pentru indepartarea straturilor de vopsea, pe baza de compusi alcalini sau solventi
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Murdarie Produse de curatat

Calcar Solutie de % otet si % apa

Uleiuri si lubrifianti Produse pe baza de alcool (inclusiv alcool metilic si alcool izopropilic), solventi, de ex. acetona, produse pentru curatarea elementelor cromate
Amprente digitale Apé cu sapun sau detergent, produse pentru curatarea sticlei care nu contin cloruri

Alte Produse pentru curatarea otelului inoxidabil fabricate de catre producatorii BERNER, WURTH sau 3M

materiale , si produse abrazive (de ex. perii din sarma din otel carbon, 1ana de curatare, burefi din otel de curdtat). Pentru curatare se vor utiliza carpe de curdtare, piele
ntoarsa sau bureti de nylon.

ij Atentie: a nu se utiliza pentru curatarea otelului inoxidabil: produse pentru indepartarea de mortar, acid clorhidric diluat, indlbitori, produse pentru curdtarea argintului,

FRECVENTA OPERATIUNILOR DE CURATARE A OTELULUI INOXIDABIL

Suprafata elementelor din otel inoxidabil trebuie sa fie impregnati pentru prima dati in ziua montirii, intr-o anumiti instalatie. In
acest scop, utilizati agenti de curatare a otelului inoxidabil produsi de producatorii BERNER, WURTH sau 3M.
In functie de tipul de poluare a suprafetei de otel inoxidabil, este necesara ingrijirea periodica a suprafetei de otel inoxidabil. Mai jos, in tabel
sunt specificate perioadele necesare de ingrijire:

Frecventa de curatare Tip de murdarie
Imediat dupa aparitia murdariei Curatarea murdariei chimice persistente.
1-2 ori pe lund in functie de gradul de poluare Curatarea murdariei rezultand din functia dispozitivului (de ex. urme de degete etc)
2-4 ori pe luna in functie de gradul de poluare Curatarea murdariei (in locuri cu mediu agresiv
De ex. teren de constructii)

Atentie: praful si murdaria prezente pe santier in timpul realizarii lucrarilor de constructii sunt ddunatoare pentru echipament. Echipamentul se va depozita si instala
intr-un loc unde nu exista pericol de contaminare cu praf care poate afecta structura materialelor si mecanismului echipamentului.
& In cazul posibilitatii de contaminare si praf, echipamentul se va proteja. .

Directia de curatare a ofelului inoxidabil trebuie sa fie conform cu directia de sefuire a acestuia. Acest lucru este prezentat pe desenul de mai jos. In timpul curatarii
otelului inoxidabil nu se vor efectua miscarile circulare.

Atentie: Pe suprafata otelului inoxidabil, in cazul ingrijiirii incorect, po aparea focare inflamatorii (pete de rugind) din depuneri de pe suprafatd. Focarele (pete de rugind)
nu sunt un defecte de material ci o lipsa de ingrijire corecta. Focarele inflamatorii (pete de rugina) se vor inlatura cu ajutorul produselor specificate mai sus.

INTRETINEREA ELEMENTELOR DIN OTEL VOPSIT PRIN PULVERIZARE

In cazulin care un element al echipamentului exista in versiunea vopsita prin pulverizare, este necesara ingrijirea periodica a suprafetei in
vederea mentinerii aspectului original si protejarii impotriva aparitiei modificarilor pe suprafata.

SCOPUL INGRIJIRII SUPRAFETELOR LACUITE PRIN PULVERIZARE

lor, cum ar fi pete, zgarieturi, urme de oxidare a lacului, precum si finisarea suprafetei in vederea obtinerii luciului. Lustruirea lacului permite
refacerea adancimii lui originale siin cazul defectelor mai mari.

PRODUSE PENTRU INGRIJIREA SUPRAFETELOR LACUITE PRIN PULVERIZARE

In functie de tipul de murdarie a suprafetei lcuite, se vor utiliza produsele potrivite pentru ingijirea acesteia, cu respectarea conditilor
specificate de catre producator. Produsele de baza pentru ingrijirea suprafetelor lacuite sunt:
- apa, lotiune pentru luciu, ceara pentru luciu, pasta de lustruit.
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MODUL SI FRECVENTA DE INGIJIRE A SUPRAFETELOR LACUITE PRIN PULVERIZARE

Prima operatiune de curatare se va realiza an perioada intre 2 si 4 saptamani de la cumpararea echippamentului. Nu se vor utiliza produse
chimice, doar apa. Suprafata echipamentului stergeti cu o carpa usor umezita. Perioada medie de urmatoarele curatari se poate schimba in
functie de frecventa de utilizare a echipamentului. In cazuri extreme, echipamentul poate fi curatat de la 2 pana la 6 ori pe luna dar nu mai
putin de 2 ori pe luna. O data pe trimestru echipamentul trebuie protejat cu preparatele de protectie. | acest scop utilizati pasta de lustruit sau
ceara pentru luciu. Datorita realizarii acestor operatiuni, praful si murdaria nu se vor depune prea intensiv pe suprafata lacuita, iar stratul de
acopeire va avea luciu necesar.

INTRETINEREA ELEMENTELOR GALVANIZATE

Cu trecerea timpului, stratul galvanizat se oxideaza ceea ce poate duce la pierderi sau chiar disparitia stratului de zinc pur si prin urmare, la
expunerea stratului de aliaj de zinc si fier. Bineinteles, si stratul de aliaj asigura o protectie impotriva coroziunii decarece contine zinc. Durabi-
litatea stratului galvanizat depinde in primul rand de asa-numita incarcarea mediului coroziv, in care sunt exploatate elementele galvanizate.
Straturile galvanizate nu necesitd masuri speciale de ingrijire, cu exceptia spalarii periodice a poluantilor atmosferici cu apa curata cu adaos
de de produse de curatare de uz casnic, cu utilizarea periei moale.

In cazul deteriorarii surafetelor galvanizate, in conformitate cu standardul EN IS0 1461 reparatia stratului defect se va efectua cu ajutorul
pulverizarii la cald z zincului (EN 22063) sau prin vopsire cu vopsea bogata in zinc.

Toate deteriorarile mai mari ale suprafetei trebuie reparate imediat cu ajutorul metodelor prezentate mai sus in vederea prevenirii pro-
ceselor de coroziune.

A Atentie: suprafata galvanizata nu constituie protectie impotriva zgarieturilor sau deteriorarilor mecanice ale suprafetei.

estetica dar nu scade valoarea anticoroziva a otelului. Dupa cateva luni, pe stratul galvanizat se creeaza patina care protejeaza suprafata impotriva oxidarii zincului. Stratul

2 Atentie: Pe lemente cu stratul galvanizat nou poate s existe oxid de zinc, carbonat de zinc si hidroxid de zinc vizibil pe produse ca un strat albt. Acest strat scade valoarea
alb este spélat de precipitatii.

INTRETINEREA ELEMENTELOR CONFECTIONATE DIN STICLA SI PLACI LAMINATE

Suprafetele de sticla si placi laminate se vor sterge periodic dar cel putin o data la 2 saptamani de praf si se vainlatura murdaria rezultand
din utilizarea naturald. In acest scop utilizati apa calduta cu detergenti. Pentru spalarea utilizati carpa moale. In cazul petelor mai persistente
incercati sa le indepartati cu ajutorul preparatelor disponibile pe piata (de ex. Platinum Sparkling Glass Clean). In nici un caz nu utilizati inalbi-
tori agresivi, produse cu adaos de acetona si alte produse chimice care intra in reactie cu sticla si placi laminate.

INTRETINEREA ELEMENTELOR DE IMBINARE

Intretinerea elementelor de imbinare se va realiza conform indicatiilor de mai sus, in conformitate cu tipul de material din care elementul
respectiv este confectionat.

LOCURI DE COMPLETARE PERIOADICA A LUBRIFIERII

Ul

Locul de completare periodica a lubrifierii
rulmentului din piciorul rotoruluiin tur-
nicheti- BA3

Locuri de competare perioadica a lubrifiantu-
lui electr-mecanismului BA3, BR2.
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DIAGNOSTICAREA ECHIPAMENTULUI

Sistemul electronic, in funcsie de echipament, dupa seria de la 10 pana la 100 mii de cicluri opreste modul de lucru al echipamentului si
activeaza modul de diagnosticare n vederea verificarii si confirmarii parametrilor de functionare a echipamentului de catre tehnician de
service autorizat. In vederea activarii modului de lucru al echipamentului se vor confirma parametrii si se va introduce codul de diagno-
sticare. In cazul in care parametrii cititi depasesc intervalul de functionare corectd, consultati departamentul de serice si opriti utilizarea
echipamentului pana la momentul obtinerii confirmarii corespunzatoare de la departamentul de service.
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yXxXoa n COOEP>XXAHNE

[ns Toro, 4TobbI COXPaHUTb NPOYHOCTb, CPOK pa6OTbI N 3CTETUKY yCTpOﬁCTBa, KaK 1 ero coCctaBnAwLWnxX anieMeHToB
(Hanpmmep, Kopnyca, 3neKTpomexaH|/|quK0|7| CUCTEMBI, SJ'IeKTpOCMCTeMbI) HeobXxoAnMO BbINOMNHATL I'IepMO,EI,I/I‘-IeCKMVI
yxo4, OoCMOTpbI U OENCTBUS, ONMUCaHHbIE HUXE.

yXxXoa  COOEPXAHNE SJNTIEKTPOMEXAHU3MA

YacToTa

OnucaHve gencreum

YNONHOMOYEHHOE NNLO

[Tpy KaXaoM OTKMIOYEHUM U NOAKITIOYEHUN K MUTAHIIO

MpoBepka KOppeKTHOCTH paboTbl BCex (yHKLMMA
YCTpolicTBa (B T.4., B Cyyae, koraa yCTpoiCcTBO
He paboTaro 6oree 1 MecsLja UNK HaxoAUNoCh B
XpaHeHUH, BbIN0 PEMOHTUPOBAHO, YCTAHOBEHO).

OByyeHHOe NNLLO, HaNpUMep MoJb30BaTESb, ONepaTop

Mepuopnyecku, Ho He pexe 1 pa3a B 6 MecsLeB.
(oTHOCUTCA K YCTPOWCTBAM C (DOTOINEKTPUYECKAMN
CeHcopamu)

MpoBepka KOPPEKTHOCTH paboTbl HOTOINEKTPUIECKUX

CEHCOpOB (B Cryyae YCTaHOBKW B MeCTaX, rAe AaTunKi

NOABEPraloTCs OCAKMBAHUKO 3arpSI3HEHMIA; OTHOCUTCS K
YCTPOWCTBAM, NMEIOLLNX CEHCOPbI ABIKEHNS).

06yquHoe Nnuo, HanpumMep nonb3oBatesb, onepaTtop

Mepuoanyecku, Ho He pexe 1 pasa B rog.

OcmoTp (npoBepka KOPPEKTHOCTH paboTbl BCeX (yHKLMIA
YCTPOWCTBA) M BO3MOXHOE A0baBNeHe CMaskv B
MexaHnyeckue aneMeHTbl, NOALMMHUKM, (PUKLIMOHHbIE
3MeMeHTbI, NoAMeXxaLLye cMa3blBaHuIo, yaaneHme
3arpsi3HeHIiA AATYMKOB (B CIy4ae YCTaHOBKW B MecTax,
rfie AATYMKM MOABEPratoTCs NOBbILIEHHOMY 0CAXMBAHMIO
MbIAW UNK APYTUX 3arpsi3HEHIIA, KOTOpbIe BAMSIOT Ha
paboTy [aT4NKoB).

CepTudMLUMpOBaHHBIN CEPBUCHBI PaboTHUK (ycryra
nnatHas, Ans 3akasa HeobXoANMO CBA3ATLCS C
KOMMepYeCKUM OTAEmNoM)

Mpy KaXAOM OTKIHOYEHUN 1 NOAKIIOYEHUN LUTENCENS K
KOHTpONNepy 1 He pexe 1 pasa B rog

[MpoynCTKa BCeX SNEKTPUYECKNX KOHTAKTOB
M30MnponnnoBbIM CNMPTOM UM CPEACTBOM ANA
NPOYNCTKM NEKTPUHECKNX KOHTAKTOB.

OByyeHHOe NNLO, HanpuUMep MoJb30BaTEb, ONEPaTop

Cpasy xe nocre nosiBNEHMs NPU3HAKOB HENPaBUbHOM
paboTbl

B cnyyae HenpaBunbHOM paboTbl yCTPoCTBa
HEoBX0AMMO OTKIIOUMTL NUTaHUE, 0BEecneYnTb
OTCYTCTBME [OCTYNA NUL| K YCTPOWCTBY W CBA3ATLCSA C
CepBUCHBIM LieHTpoM GASTOP.

CepTudmLMpoBaHHbIN CEPBUCHDI PaBOTHNUK

yX0[ 3A KOPIMYCOM U1 KOHCTPYKLUWVEW YCTPOWCTBA
yX0[ 3A SNIEMEHTAMU N3 HEP>KABEIOLLEW CTANN

[ToBEPXHOCTb 3MEMEHTOB N3 HEpPXKaBeloLEeW CTanun HeOOXOAMMO YNCTUTb, YTOObI OHa COXpaHUIia ACTETUYECKUN
BHELLHWI BUA W YCTOMYMBOCTb K KOPPO3UKN. YCTOMYMBOCTL K KOPPO3UKN HEPXKaBEKOLLEN CTanu cnegyeT ua
ABMEHUS, HA3bIBAEMOTO «camonaccmsaunsi». HakonneHne 3arpsa3HeHUin Ha NOBEPXHOCTU N3-3a OTCYTCTBUSA UMK
HeHagiexallero yxoga 3a NoBEPXHOCTbIO MOXET NPUBECTU K PE3KOMY YBENTUYEHUIO KOHLIEHTPALIMN KOPPO3MOHHBIX
COeaUHEHUN, KOTOPblE B KOHEYHOM CHETE NOBPEXAAOT NAaCCUBHbLIN CON. [M03TOMY OYMCTKa HepXKaBeloLen
cTanu siBNsieTcst HeooxoaMMOW ANs COXPaHEHUSA Samonaprawczego MexaHu3ama cranu, KOTopbi NpeaoTepalLaeTt
HakKoMnfeHne MakCMMarbHOM KOHLEHTPaUum 3arpsisHSOLLMX BELLECTB, TaKMX KaK OKcug cepbl, XIopuabl U 3arpsa3HeHuns

Xernes3oMm.

[MoBEpPXHOCTb 3N1EMEHTOB M3 HEPXKABEILLEWN CTann He sIBNSETCA YCTOMYMBON K LlapanuHam u Tpebyet
NepuoanyecKoro yxoaa noBepXHOCTM 4118 TOro, YTOObl COXpaHUTb NepBOHaYanbHbIV BHELLHWUIA BUA M NPegoTBpaTuTb
BO3HVKHOBEHME U3MEHEHWI Ha MOBEPXHOCTW.

OuncTka NOBEPXHOCTU OOMKHA NPOM3BOANTLCS A0 TOr0, Kak HAKOMMEHHbIE 3arpsi3HEHUSA CTAaHOBATCS 3aMETHbBIMM,
ON5 TOro YTo6bl MMHUMU3MPOBAaTh TPYAOEMKOCTb U CTOMMOCTb OYUCTKW, TaK U PUCK NOSIBNIEHMS CNEAoB Ha

NOBEPXHOCTN N ee BHeLlHero suaa.

HepxaBetoLas cranb MOXET OblTb NOABEPXKEHA BO3AENCTBMIO psida NoTeHUManbHO 6ornee arpecCcuBHbIX
BO3ENCTBUIN OKPYXatoLLeN cpefbl M3-3a KOHTaKTa Co crnegyowmmm daktopamu:

1. Mopckasa cpega,

2. Cpega, HarpyXeHHasi NPOMBbILLITEHHBIMWN 3arpsA3HEHNSIMNA,
3. Wcnonb3yemas ansa otrtranBaHust 4OPOr COfb,
4. ATMocdepHas rpasb U yrMyHasa rpasb.

CPE[CTBA O YXO[OA 3A 3NIEMEHTAMMW 3 HEPXXABEIOLWEW CTANN

3arpsisHeHne

CpeacTBa Ans YNCTkm

LlemeHT 1 pactBOp

PactBop, cogepxalLuit HebombLLOe KONM4YECTBO OPTOGHOCCHOPHON KUCIOTLI, @ NOTOM BoAa (nyyiue obecconeHHast Boaa)

YacTuuku xenesa ot
WHCTPYMEHTOB

Ha paHHem atane - MexaHu4ecky; B cny4yae nosseHua MnosnocTen - TpaBurbHble NacTbl U NacTbl ANs NaccuBaLyn
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3arpsasHeHue CpepnctBa Ans Y1cTkn

Kpacku CpepcTBa ANs yaaneHns MansipHbIX NOKPbITUA Ha OCHOBE LLUEMOYHbIX COEANHEHNIA NN PacTBOPUTENEN

3BecTKOBbIN HaneT PacTBop %4 ykcyca n % Bogbl

Macna 1 cmasi CpepcTBa Ha OCHOBE CnvpTa (B TOM YMCNe METAHON W U30MPOMUIOBLIA CIMPT), PACTBOPUTENM, HANpUMeEp aLEeToH, CPEACTBa ANs YUCTKM
XPOMOBbIX 3/IEMEHTOB

OTneyatku nanbLes Bopga ¢ MbInoM unu AeTepreHT, cpeacTBa AN YACTKW CTEKOM, He CofepXalLie Xropuaa

[pyroe Cpe/cTBa ANA YUCTKM HepxaBelollei ctanu npoussoactea BERNER, WURTH wnn 3M

BHuMaHme: Ans YACTKM CTanm inox He MCronb3oBaTh: U3LENui AN yaaneHus pacTBOPOB, Pa3BeAeHHYI0 COMNsHYIO KUCIOTY, oTBennBaTeni, CPEACTBa Ans YUCTKN
& cepebpsHbIX u3nenuit, abpaausHble MaTepuanbl 1 CPELCTBA (HanpuUMep, CTanbHbIe LETKY, BaTa NS YACTKW, CTanbHbIE ryOKiM ANs MbiTbst), [N 4UCTKY MCNONb30BaTb
TKaHb, 3aMLLYy UMK HEAMOHOBYO rybKy.

YACTOTA YXOMOA 3A HEPXXABELIEW/ CTAbIO

NMoBepXHOCTb 3aNEeMEHTOB U3 HepXXaBeloLen cTanm AoimkHa 6bITb NponMTaHa B NepBbiA pa3 B AeHb COOPKU
Ha AaHHOM npeanpuATUU. [INA 3TOro MCNonb3ynTe CpeacTBa, NpeAHa3HaYeHHble ANl OYUCTKU HepXKaBetoLlen
ctanu, npoussoactsa BERNER, WURTH unu 3M. B 3aB/CMMOCTM OT Buaa 3arps3HEHNs NOBEPXHOCTU
HepXKaBeoLLEN cTann HeobXxoauMO BbINONMHATL NEPUOLAMYECKUA YXOA 3a NMOBEPXHOCTBIO U3 HepXKaBetoLen ctanu. B
npuBeLEHHON HWXKe Tabnumue ykasaHbl HEOOXOANMbIE CPOKM YXO4a 3a HEpP)KaBeKLLEN CTanbHo:

YacTtoTta Ynctku Bua 3arpsisHeHust

Cpasy nocne nosiBNEHNs 3arpsi3HeHms YucTka XUMUYECKUX 3arpsi3HEHNI TPYAHO yaansiembix.

YncTka 3arpsa3HeHi, BbITEKAOLNX 13 BbIMOMHSEMbIX YCTPOACTBO GhyHKLMIA
1-2 pa3a B MeCsiL} B 3aBUCUMOCTY OT CTENEHM 3arpsi3HeHNs
(Hanpumep, oTneYaTky nanbLies 1 T.4.)

Yncrka 3al'pﬂ3HeHVIl7I (B MecTax, rae ectb arpeccuBHad cpea, Hanpumep
2-4 pasa B MecaL B 3aBUCUMOCTW OT CTENEHU 3arpA3HEHUA
CTpOVITeJ'IbCTBO)

BHumaHve: nbinb 1 3arpsAsHeHnd, BO3HMKaloLWe Ha MecTte CTPOUTENbCTBa, BO BPEMA CTPOUTENbHbIX pa60T ABNATCA BpedHbIMW And yCTpoﬁcma. VCTponcnaa
Heobxoaumo XpaHUTb U yCTaHaBNBaTb B MeCTax U BO BPeMA, KOrda He BO3HUKAET PUCK 3arpA3HEeHUA Mbifblo, YTO MOXET NOBMUATL Ha CTPYKTYPY matepuanos u

& MexaHu3Ma yCTpoicTea. B cryyae BO3MOXHOCTI BO3HUKHOBEHNS BblLLEYKa3aHHBIX 3arpsi3HEHMIA 1 Mbini YCTPONCTBE AOIMKHO ObiTb 3aLLMLLEHO.
HanpaBneHne o4MCTKM HepxaBelolleil CTanu AOMKHO COOTBETCTBOBATb HampaBneHuto WwnudoBanus. Kak nokasaHo Ha pucyHke Hwke. Bo Bpems umcTku

HepxaBewmeﬁ CTanu He CTOUT BbINOMHATL KPYroBble ABMXEHUA.

BHumanme: Ha noBepXHOCTM HepkaBetoLLen cTanu B Criyyae HenpaBunbHOMO yxoAa MoryT 0bpasoBbiBaThes MpobnemMHble o4ary (pkaBblii HAneT) 13-3a ocagka
& Ha noBepxHocTu. MpobnemHble ovaru (pxaBblil HaneT) He SBNSOTCA Gpakom Matepuana, a SBNSHOTCA WCKMIOYUTENBHO PE3yrnbTaToM OTCYTCTBUS Haanexalyero
yxopa. MpobnemHble oyaru (pxaBblit HaneT) HeobxoAMMO yaansTb CPEACTBAMM Kak Yka3aHo BbiLLe.

yXO[ 3A 3NEMEHTAMMU 13 CTAIN, OKPALLEHHOW MOPOLLKOM

Ecnun anemeHT ycTponcTea caenaH U3 ctanu, oKpalleHHOW NOPOLUKOM, HeoOXxoaMM Nepuoanyeckuin yxoq 3a
NMOBEPXHOCTLI ANsi COXpaHEHUsI NepBOHAYanbHOro BHELLHETO BMAA W 3aLlUTbl OT NOSIBMEHWI U3MEHEHWI Ha

MOBEPXHOCTW.

LENb YXOOA 3A NAKMPOBAHBLIMU MOBEPXHOCTAMK C NMOPOLUKOBbLIM NMOKPBITUEM

Llenbto yxoaa 3a NOBEPXHOCTBIO C MOPOLLUKOBLIM MOKPLITUEM SIBSETCS 3alLUTa NOBEPXHOCTM OT BO3AEWCTBUS
OKpy>KatoLen cpeabl U Koppekuus AedeKToB, TakMx Kak NMycToThl, LlapanuHbl, Criefbl OKUCIIEHWs faka 1 oTaernka
MOBEPXHOCTM ANs noryyeHns bnecka. MonvpoBka faka No3BOSSIET BOCCTAHOBUTL NepBOHAYasibHyto ryouHy 1 B

cny4yae 6onbLlMX 4edeKTOB.

CPEACTBA YXOOA 3A NAKMPOBAHbBIMW NMOBEPXHOCTAMMW C NMOPOLLUKOBbLIM
MNOKPbLITUEM
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B 3aBuvcMMOCTM OT Buaa 3arpsa3HeHUiA NaknpoBaHHbIX NOBEPXHOCTEN crieqyeT MCMonb30oBaTh COOTBETCTBYOLLEE
CPeacTBO A9 yxoda 3a Hell, cobnofas npu 3ToM Npasuna, onpeaeneHHble ero npoussoautenem. OCHOBHbIE
cpencTBa Ans yxoaa 3a NakMpoBaHHbIMY NMOBEPXHOCTAMM:

- BOAa, NoSMponu, BOCK, NOMpoBoYHas nacra.

CMNOCOB U YACTOTA YXOIA 3A NAKMPOBAHHbBIMWN NMOBEPXHOCTAMMW C NMOPOLLUKOBbLIM
MNOKPbLITUEM

[MepByto YNCTKY HEOBXOAMMO MPOBECTU Yepes 2-4 Heaenu Co OHA MOKYMNKU YCTPONCTBa. Henb3s ncnonb3osarb
XUMUYECKMNEe CPeaCTBa, TONMbKO YMCTY0 Boay. [10BEPXHOCTL YCTPOMCTBA BbITUPATbL BraXXHOW TpsAnovkon. CpeaHee
BpeMs MOCMeayoLLero yxoaa MOXeT BapbMpoBaTbCA B 3aBMCMMOCTM OT YacTOThbl UCMONb30BaHUA ycTponcTea B
KpanHeM criyyae, yCTPOMCTBO MOXHO YNCTUTbL OT 2 40 6 pa3 B MecsiL, HO HE MeHee, YeM 2 pa3a B Mecsu,. Pa3 B
KBapTan ycTponcTBa He0bXx04UMO MOKPbITh 3aUTHBIMU CpeAcTBaMu. [nsi 3TOro MOXHO UCNOMb30BaTh MONMPOBOYHYHO
nacTty unv Bock. bnarogapst aTomy nbinb 1 rpsa3b He ByayT ocefaTtb Ha JTAKOBOM MOKPbLITUM CMAMLIKOM CUITBHO, a
NnokpbITUe ByaeT oTmevaTbecst Tpebyembim Grieckom.

yXop 3A OUMNHKOBAHHBLIMN SNTEMEHTAMU

C TeyeHnem BpeMeHU, LUMHKOBOE MOKPbLITUE OKUCMSIETCS, YTO MOXKET NMPUBECTU K yLiepOy, 1 gaxe K UCHE3HOBEHUIO
CNOS YNCTOrO LMHKA, U TEM CaMbiM OOHaXXWTb NErMPOBaHHbIN CMOW LUMHKA U ene3a. KoHeYyHo, NermMpoBaHHbIA CIon
Takke obecnevmBaeT 3alnTy OT KOPPO3UK, TaK KakK OH COAEPXKMUT UUHK. [POYHOCTb LMHKOBOTO MOKPbLITUS 3aBUCUT
npexae BCero OT Tak Ha3bIBAEMOW Harpy3ku KOPPO3MOHHOW cpeabl, B KOTOPOWM NCMONb3YHTCSA OLUHKOBaHHbIE
anemMeHTbl. LInHkoBble MOKPbLITUS He TPebyIOT cneumanbHbIX NpoLeayp YXo4a, 3a UCKITYeHNEM Nepuogndeckoro
CMbIBaHUSA aTMOCEpPHbIX 3arpsi3HEHUI YNCTOM BOAOW ¢ JobaBneHmem obLeaoCTyNHbIX CPEACTB A1 MbITbsi C
NMOMOLLLbHO MATKOW LLIETKMN.

B cnyyae, ecnu npoun3oLwno noBpexaeHne LIMHKOBOW NOBEPXHOCTU, TO B COOTBETCTBUM co cTaHaaptom EN ISO
1461, MOXXHO NPON3BECTM PEMOHT AedEKTHOIO LIMHKOBOTO NMOKPbLITUS C MOMOLLIbIO TEPMUYECKOrO HaMbINEHUS LUHKA
(EN 22063) nnm c nomMoLLblo HAHECEHUS COOTBETCTBYIOLLEN KPACKM C LIMHKOM.

Bce kpynHble NOBEPXHOCTHbIE AeeKTbl JOMKHbI ObiTb HEMEANEHHO NCMPAaBIEHbI C MOMOLLbIO BblLLEyKa3aHHbIX
crnocoboB B LENsiX NpeagoTBpaLleHnsi NOSIBIIEHNS KOPPO3NOHHBIX MPOLECCOB.

A BHumaHve: OLMHKOBaHHaA NOBEPXHOCTb He 3allMLLaeT OT LapanuH nnn MexaHn4eckmx nospe)mean?l NOBEPXHOCTH.

kak Benblit HaneT. [laHHblit HaneT cHkaeT 9CTEeTUYECKYH0 LIeHHOCTb, OHAKO He CHUXaeT Ka4yeCTBo AHTUKOPPO3MOHHOW cTanu. MpumepHo Yepes napy mecsues Ha

i BHumaHve: Ha anemeHTax KOHCTPYKLMM C HOBbIM OLIMHKOBAHHbIM MOKPbITUEM MOTYT 6bITb OKCUE, LMHKa, Kap60HaT LHKa 1 TMAPOKCKA LMHKA, 3aMeTHbIe Ha 13aenuax
OLMHKOBAHHOM MOKPbITUK 06pa30BbIBaeTCﬂ naTHa, KoTopas 3alLuLiaeT NOBEPXHOCTb OT OKUCIEHUS LiMHKA. berbii 0cafok CMbIBaeTCs ocaakami.

yXOo[ 3A 3NIEMEHTAMU N3 CTEKITA N NAMUHATA

Yxo[ 3a CTEKIAHHLIMU MOBEPXHOCTSIMU 1 NMOBEPXHOCTAMMN U3 JTaMUHATa COCTOMT B NEPUOANYECKON, HE pexe, Yem
pa3 B 2 Heenu, NpoTMpKe OT MbIN U P31, BO3HMKAKOLWLMX B pe3yrbrate eCTECTBEHHOMO UCMONb30BaHus. [ns aToro
ncnornb3yeM BOA4Yy KOMHATHOW TemnepaTtypbl ¢ foOaBneHMemM MOKLWMX cpeacTB. s MbITbst MCNOMb3yeM MSTKYH
TpAnouky. B cnydae Gonee cTonkmx NATeH, MOXHO NONPOOOBaTh yoanuTbe UX OAHUM U3 CPEACTB, MMEILLINXCA Ha
pbiHke (Hanpumep, Platinum Sparkling Glass Clean). Hukorga He ncnonb3yinTe arpeccuBHble oTbenveartenu, cpeacrea
¢ goGaBrneHneM aueToHa 1 OPYTMX XMMUYECKNX BELLIECTB, KOTOPbIE BbI3bIBAIOT PEaKLMI0 CO CTEKIIOM UMM FTaMUHATOM.

yXop 3A COEANHUTETIbHbIMU SNEMEHTAMA

Yxo[ 3a coeanHNTENbHLIMU 3NIEMEHTaMMN HeoOXxoaMMOo OCYyLLECTBINATb B COOTBETCTBMU C BbllLlEeyKa3aHHbIMUN
YKasaHuamMun cornacHo Mmarepuarny, n3 KOtoporo n3rotoeneH COEOVHUTESbHbIN 3NTIEMEHT.
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MECTA NMEPUOONYECKOIO NMOMNONHEHNA CMA3KHA

|

Mecra nepnoan4eckoro NonoJIHEHNs: CMasku
Mecra nepuoamn4eckoro NoOMoJsIHEHNA CMasku

MOALLMNHIKA B CTOIAKE pOTOPA B TYPHUKETAX
anekTpomexaHuama BA3, BR2. A poTopa B Typ
BA3 (macneHka).

OVWATHOCTWKA YCTPOUCTBA

OnekTpoHHasa cuctema B 3aBUCMMOCTU OT ycTpomcTBa nocne cepun ot 10 4o 100 ThIC. LMKNOB OTKINIOYAET PEXUM
paboTbl 1 3anyckaeT AMarHOCTUYECKUIA pPeXnM AN BepudnkaLmn 1 noaTsepxaeHus napameTpos paboTbl yCTpoUcTBa
cepTUULMPOBaHHBIM CEPBUCHBIM paboTHUKOM. [1n1s Toro, YToObl BKAOUYNTE PEXUM paboThl YCTPOMCTBa, HEO6X0aAnMO
NOATBEPANTL NapameTpbl U BBECTU ANArHOCTUYECKUI KOA.

B cnyyae, ecnu cumTaHHble napameTpbl paboThl YCTPOMCTBA HAXOAATCS 3a NpeaenamMmu npasubHon paboThl,

TO HEOBXOAMMO NMPOKOHCYNETUPOBATLCA C CEPBUCHBIM LIEHTPOM U OTKIIOYNTL YCTPOMUCTBO 40 MOMEHTa NOMyYeHus
COOTBETCTBYIOLNX UHCTPYKLMUA OT CEPBUCHOIO LIeHTpA.
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