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SPECIFIKACE DODAVKY

L Hatatopovs sk Mrodeti MU Hmotnost
Pl ney
1 AVR100-5D12 91,0000 K5 75,68

Shpik, vrchne kotvenis - rowne ALSI30, D2 4S5k

nerezovy stok D42 4mm pre madio D42 Amm, wichng ketvenis, matenal AIS] 204 brus K320, honzontaing vypit S x 12 mm

2 A-DIN 7380-A2 MSx12
Skrutka-nersz -poig niava AISI304, MSvi2mm

£2,0000 K$

Brnutka na or2iak madsa, Sknuika Nerezova, vialoma S-hran ROKY. Mizva.

=
3 AKT29-242
Zaslepka madia nem2ova AISI304, D42 dmm

20000 KS

nerazova zasleoka matia D2 Sx2mm. nabliatia, materal AIS| 302 brus K320,

4 AMD 4x2-8000

'|
5

60000 RADA
Tnoka svova bnisena AISI308, D42.4x226000mm

212

69,12

Nefezova traoka Svova brusena D42Ledmm, Toreraneia THDY, mzierizl AISI 304 brus K320 - LEDODMM.

Qbeafy sestavy
a2 L2 MNEPEEOME IMAdy AISI30, DEd aud HE B 9,420y
1. 0800 K3 CZK

VBRI ETORM 201840525 15:08:20 454
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Rrechod madia nastaviziy anfhor AISI1304, +80%/D

TEMEZDYY Dreehod madta DAZ.dxzm - nastaviistty $20°, 5000 5 MATOM - peny, maletd AIS] 304 brus K320,

H=27mm

8 AHZ1.5-6000 30,0000 55D8 65,60
Trubka svowa brusend AISIS0L, D121 SAS000mm

Nerszpva brubka Bvova brusena D12x 1, 5mm Toigrncla T2, matenal A1S1 34 brus K320 - Leanimm.

Dbsan soatavy.
ANILS Narezova tupka AISI304, D1241,5

180.00 M

$5.80kyg

(s 50y

7 ABO12012 oo .
Prachod viping zabradia AIBRIE, brus K320, 250"

NETEZOVY prechion vypine didmm /L102mm- nastaviteiny, spoj 5 vyoMiou - leoemy, material AIS! 304 brus K320

&

pone s

4 ARTI0-242 80000 KS 0,68
Nerezova spojka matia AISI304. D42.4mm

nefezdyy prechod madia - 5P0KA (apeny BpO): DA2.Axdmm, materal Al 304 brug KT,

9 ATYPerez 1,0000  KS 0

Alyp neraz
Vyrona a%yp rohu

Anyp narez CHTATHE, bez stiplkow, ez Zakrdovenis, bez ombania

10 &-DiM 934 M1D &2,0000 K8 062
Matica - Nerzz AISISDE, MADmm

Hatica AIS1304 na sanutks MAD

Sestaa: £4
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11 ADIM S M1D
Zavitmva tyd nerez AISISNE, MIDLIDICTM

10,0000

Nerazova Zaviiova tys M1D.

=
12 GSOIGF-400
Kotva chemicks A0omil

70000

M o.oo

K5 5,800

Nemrazuvzdomy avoiziotiovy vinylesterovy Kotviac! tmes bez styrenu 470MY + 1% Zmiesavat. Vefmi vySoha chemicka odoincet, 3pTkacis profl vytiasnoa pietoiou

Q503-400,

227,43 Ry

Sestava: 812
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INOX - idrzba a Gistenie, AISI 304, AlS] 316, stainless steel 2205

Pri nespravnom vybere akosti ulachtilej nerezovej ocele, po nespravnej montazi alebo pri nedostatoénej
starostlivosti mbZe uslachtila nerezova ocefl vykazovat znaky korézie, ktoré pri dihodobom nerieseni mozu
zapricinit skutoCnt kordziu. Tieto'znaky st zapriginené porusenim pasivnej ochranej vrstvy uslachtilej ne-
rezovej ocele. Vznik korézie (oxidacie) je spdésobeny predovéetkym nedistotou prac, nedostatoénym
oSetrovanim alebo nepriaznivym vplyvom okolitého prostredia (prostredie s obsahom siry a chléru).
Usfachtila nerezova ocel koroduje (oxiduje) vtedy, ked su povrchy vystavené koroznemu zataZzeniu.
Dochadza k lokalnym zmenam povrchu (flaky, mapy, bodky, ...) »

Poc¢as montaze:

* ak sa pouzivaju nastroje,ktoré prisli do styku s zelezom.

* ak sa pouzivaju nastroje, ktoré nie s uréené na opracovanie nerez. ocele.

* ked iskry z uhlové brisky dopadajt na povrch nerez ocele.

* pri naneseni stavebnej chémie (vapna, cement. prachu, lepidla, chem. kotvy)
* nespravnym vycistenim, konzervovanim po montazi.

Vplyvom okolitého prostredia:

* stykom povrchu s posypovou solou

* vplyvom agresivneho

znedistenia ovzdusia v silno

zatazenych priemyselnych oblastiach
alebo v blizkosti ciest s hustou
premavkou motorovych vozidiel.

* stykom povrchu s agresivnymi kyslymi
dazdami.

* stykom so striekajiicou slanou vodou.
* vplyvom extrémne velkej vihkosti
vzduchu s obsahom soli v blizkosti mora.
* vplyvom prostredia s obsahom chléru a
siry

Aby bol trvalo zachovany vzhlad, je potrebné venovat zabradliam naleZiti starostlivost a prostriedky.
Prvé ¢istenie po montazi vykonavajte pomocou é&istiaceho spreja na nerez. ocel.

Na opracovanie a spracovanie nerezovej ocele musia byt pouzité nastroje, leSenia a do-
pravné prostriedky uréené wyhradne len na pracu s usfachtiiou nerezovou ocelou.
Prach z brisenia, spony a prskanie kovu pri zvarani pochadzajlice z prac s ocelou sa usadzuje na ner-
ezovej oceli, moéZe prerazif pasivnu ochranni vrstvu na povrchu nerezovej ocele a sposobif koroziu.
Na &istenie sa m6zu pouzivat orginalne éistiace a konzervaéné prostriedky (A/Cleaner-500ml, A/spray-W,
A/spray-WS,...). Na Cistenie odporu¢ame distiaci a osetrovaci spre;.

http://www.umakovshop.com

Nazomeé video sa nachadza na adrese http://www.youtube.com/user/umakové#g/u

Povrchy z nerezovej ocele by sa mali &istit v pravidelnych intervaloch ako plochy zo skla. V menej
zataZujlcim prostredia v intervale 6-12 mesiacov, v silne zatazujticim prostredia v intervale 3-6 mesiacov.
Ak st povrchy znegistené usadeninami, je mozné ich vygistit Gistiacimi prostriedkami na osetrenie a konz-
ervovanie uslachtilej nerezovej ocele (bez obsahu kovu).

Ak sa uZ hrdza objavila, je potrebné &istenie povrchov vykonavat mechanickymi prostriedkami a potom pouzit
cistiace prostriedky na oSetrenie a konzervovanie uslachtilej nerezovej ocele.

POZOR
Uslachtila nerezova ocefl akosti AISI304 nie je vhodna pre pouzitie do agresivneho prostredia s obsahom
chléru, siry, soli (bazény, primorské oblasti, prostredie v blizkosti ciest s hustou premavkou motorovych

vozidiel, v silne zneéistenych priemyselnych oblastiach)! Nespravne pouzitie uslachtilej nerezovej ocele
akosti AISI 304 sposobuje jej koroziu.

4/5/2012
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Do agresivneho prostredia v blizkosti ciest s hustou premavkou motorovych vozidiel, v silne znedistenych
priemyselnych oblastiach (bez obsahu siry a chléru) doporucujeme pouzit udlachtil nerezovi ocel akosti
AlSI316

Do agresivneho prostredia s obsahom chléru, siry, soli(bazény, primorskeé oblasti, prostredie v blizkosti ciest
s hustou premavkou motorowych vozidiel, v silne znedistenych priemyselnych oblastiach) doporucujeme
pouzit uslachtili nerezovu ocel 2205
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