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STAVITKO S RUCNIM OVLADANIM (SR4)
STAVIDLO S RUCNIM OVLADANIM (STR4)
STAVITKO S ELEKTRICKYM POHONEM (SE4)
STAVIDLO S ELEKTRICKYM POHONEM (STE4)
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Technické podminky (dale jen TP) jsou soucésti dodavky stavitek a stavidel
s ru¢nim a elektrickym ovladanim, které vyrabi firma FONTANA R, s.r.o.

I. CHARAKTERISTIKA VYROBKU

1. Stavitka a stavidla

S oznacenim 4 tzv. nasténna - jsou urcena na uzavirdni otvora ve sténach nadob
nebo potrubi ustici do nadoby. Uzaviraji otvor ze Ctyt stran, tedy po celém
obvodu.

Stavitka a stavidla (nize uvedenych typll) jsou vyrobky obdobného
konstrukcniho provedeni se spoleénymi znaky:

e (tyfstranné tésnici plochy po obvodu

e jedno zdvihaci vieteno desky

1. celokovové provedeni s pryZovym specidlnim tésnénim
upevnénym na desce se svislou obvodovou tésnici plochou,
variantn¢ s vodorovnou tésnici plochou u dna stavitka.

vedeni uzaviraci desky umoziuje pouzit stavitko — stavidlo i jako
regulacni, nebot’ ¢astecné tésni pifi pohybu desky ve vSech vySkovych
urovnich.

Oznaceni a provedeni jednotlivych typii:

SR4 — stavitko s ru¢nim pohonem,
Ctyfstranné tésnici o Sifce 200 - 950 mm
STR4 — stavidlo s ru¢nim pohonem,
Ctyfstranné tésnici o Sifce 1000 - 2200 mm

SE4 — stavitko s elektropohonem,
Ctyfstranné tésnici o Sifce 200 - 950 mm
STE4 — stavidlo s elektropohonem,
Ctyfstranné tésnici o Sifce 1000 - 2200 mm

Ptepadova stavitka/stavidla jsou oznacena ,,P“.

Odlisnost typt stavitek a stavidel je predevS§im ve velikosti a dimenzi. Stavitka a
stavidla uvedenych typt byvaji pfevazné umisténa ve vétsich hloubkach (2-8 m),
takze jsou navrzZena s kratkym rdmem, vedenim vietena pomoci lozisek po sténé
nadoby a se stojanem, umisténym na trovni hrany nadrze.
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Volba konkrétniho typu je navrzena vyrobcem na zdkladé projektu nebo
technické specifikace objednavatele (velikost hrazeného otvoru, hloubka otvoru
od hlavy nadoby po spodni urovei otvoru, vyska hladiny vody, smér toku).

II. VSEOBECNE

2. Popis vyrobku

Hlavni casti stavitek - stavidel jsou: obvodovy nosny a tésnici ram,
uzaviraci deska sjednim vietenem a matici opatfena obvodovym pryZovym
tésnénim, rucni kolo pfipadné prevodovka s ruénim kolem, vyvedeny Ctyrhran
pro T kli¢ nebo elektropohon, stojan, (pfip. s konzolou), pro ulozeni ovladaciho
mechanismu a drobné spojovaci dily. Ram stavitka - stavidla je proveden z
ohybané¢ho profilu v€etné ptiruby pro upevnéni na betonovou zed'.

Do vnitini strany ramu je vloZena deska, jejiz ptitlak v uzaviené poloze je
regulovatelny stavécimi Srouby u vétSiho provedeni kladkami, z horni strany
nosnik u provedeni RP nebo stojan u provedeni ST. Spodni prah rdmu je vevatren
mezi sloupky, takze cely tésnici obvod je ve svislé roviné. Alternativng, pii
umisténi otvoru pifimo u dna nadoby, je spodni prah ptivaten ke sloupkim rdmu
vodorovné do Urovné, nebo zapuStén pod uroven dna. Je opatfen pryZovym
tésnénim. Utésnéni desky je provedeno obvodovée okolo tésnéného otvoru.

Stojan je usazen na konzolu upevnénou na hlavu nadrze, ptipadné do
stropu nebo do vodorovné betonové podlahy.

Specifickym ptipadem je stavitko-stavidlo ptfepadové.

Ptedpoklada umisténi té€snéného otvoru nade dnem ve vysSce, ktera umozZiuje
pohyb desky smérem dold, pod spodni prah. Deska vSak netésni po celém
obvodu.

Z hlediska pohybu desky a vietena dodava vyrobce provedeni:
e otacivé stoupavé vieteno s deskou - pro provedeni se stojanem (ST)
nebo s prodlouzenym ramem (RP)

e otacivé nestoupavé vieteno a stoupajici deska — pro provedeni s T
klic¢em
Réam stavitek — stavidel je upevnén na sténu pomoci hmozdinek nebo zavitovych
tyCi a patek ptfivafenych na rdm. Utésnéni ramu vici betonu se sténou je
provedeno pomoci vlozeného mékkého tésnéni.
Ovladani stavitka — stavidla je umoznéno trojim zpiisobem, pomoci:
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e ruc¢niho vodorovné uloZeného ovladaciho kola, ptip. vlozené pievodovky
se svisle ulozenym ovladacim kolem (oznaceni R)

o tzv. klice ,,T* odnimatelné¢ho a nasazené¢ho na Ctyrhran vietene

e (oznaceni K)

e servopohonu s alternativnim ru¢nim kolem, které je jeho soucasti
(oznaceni E)

Deska vyztuzend ohyby a vyztuznymi profily je nosi¢em profilového
tésnéni a zavesu pro vieteno.
Svisla tésnici plocha vyzaduje pii uzavieném stavitku - stavidlu pohyb desky
pod spodni uroven tésnéného profilu.
Pod spodni hranou tésnéného otvoru v navazujicim betonovém dnu je nutné
zhotovit drazku (viz. rozmérovy nakres, ktery je prilohou nabidky).
(Tento piipad nastdva pti niveleté privodniho otvoru stejné, jako navazujici

dno).

Od roku 2020 je zavedena konstrukéni zména u stavitek velikosti DN100-
DN400. Spocivd ve zmenSeni vnéjSich rozmérii stavitek. Zména byla
vynucena castym piipadem nedostateCného prostoru pro umisténi téchto
stavitek. T¢leso stavitka je pfipevnéné pies pryzové tésnéni Srouby do betonu
na svislou betonovou sténu s vyusténym ptitokovym otvorem.

Uzaviraci deska je vedena ve svislych sloupcich ohrani¢enych hornim a
dolnim prahem. V krajnich polohach je stavitko uzavieno, resp. otevieno.
V obecné poloze mezi horni a dolni Gvrati plni funkci regulacniho stavitka.
Ovladani stavitek je rucni nebo elektropohonem s vybavou dle nabidky, jako
u ostatnich typt stavitek.

3. PouZiti

Ctyfstranné té€snici stavitka - stavidla se pouzivaji pro uzavirdni kruhovych

nebo obdélnikovych (Ctvercovych) otvorti v Cistirnach nebo upravnach vod,
v kanaliza¢nich Sachtach, v mezisténach riiznych nadob a provozech s rozvody
vod apod.

4. Pracovni podminky

Pouziti stavitek a stavidel pro hrazeni a regulaci pritoku vody neni

Vv Cistirndch a Upravnach vod omezeno a to ani z hlediska pfipadné niZsi
chemické agresivity protékajicich vod. V uzavieném stavu dosahuji stavitka a
stavidla vysoké tésnosti, ktera vyhovuje normam (DIN 19569-4 a EN 12266-4).
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5. Ochrana vyrobku

Pfi provozu stavitek a stavidel se vylucuje nasilny zptisob ovladani, nebo
jiné mechanické poSkozeni.
Pti uzavieni (dolni poloha desky) ru¢nim kolem pouzit tmérné sily pii otdceni,
ktera muize zpUsobit nepatrné piedpéti horniho nosniku stavitka - stavidla
(cca 1, max. 2 mm).
U provedeni SE4 — STE4 jsou u zcela smontovanych stavitek - stavidel
nastaveny krajni polohy desky a velikost momentu pfi zavirani od vyrobce, takze
jsou chranéna proti pfetizeni. Po doddvce na stavbu je tfeba bezodkladné provést
pfipojeni na elektricky proud, aby byl servopohon pod napétim. Tim se pii
spravném zapojeni ozivi odporovy drat (5W), ktery brani vzniku kondenzatu
uvnitt elektropohonu pii zménach okolni teploty.
Uginny zptisob vyhiivani 1ze objednat jako nadstandardni provedeni.
Dovolena doba provozovani stavitka/stavidla s elektropohonem nesmi ptekrocit
15 min. Tento interval chodu umozni zavieni nebo otevieni stavitka/stavidla.
Dalsi provoz mliZe nasledovat po dob¢ klidu, cca 30 min. - dle teploty okoli.
Pozadavek na del§i dobu uzavirani, resp. otevirani, coz piipadd v uvahu pfii
vysokém zdvihu uzaviraci desky, se feSi navrhem specialniho servopohonu
s dobou do 30-ti min.

. Oznaceni vyrobku

Pt1 pfedepisovani v technické dokumentaci ¢i objednavce se uvadi nazev,
typ a dal$i udaje dle nésledujiciho schématu:

STR4 BxH/VdxZ

max. zdvih desky
stavidla (mm)

stavidlo utésnéné
na Ctyfech stranach

vyska desky (mm)

svétla Sitka rdmu v misté
osazeni stavidla (mm)

spodni hrana otvoru od
pochlizné urovné

(hlavy nadrze)

po spodni okraj otvoru (mm)



SE4 -B xH [/ VdxZ

zdvih desky (mm)

stavitko s elektropohonem

vyska desky (mm)

svétla Sitka ramu v misté
osazeni stavidla (mm)

spodni hrana otvoru od
pochlizné urovné

(hlavy nadrze)

po spodni okraj otvoru (mm)

doplnujici oznaceni: -RP —ram prodlouZeny
-ST — stojan
-K —kli¢ tvaru T

7. Materialové provedeni

Stavitka a stavidla jsou mimo servopohon zhotovena z nerezavéjici
chromniklové oceli 1.4301, matice bronzova, tésnici profily z pryze EPDM,
tésnéni ramu ke sténé€ z mikroporézni pryze.

U stavitek DN150-400 mm zavedenych do vyroby od r. 2020, je pouzit jesté
vysokomolekularni polyetylén.
Pozadavek ny vyssi kvalitu nerezovych oceli vyrobce akceptuje jiz v nabidce.

8. Vybaveni vyrobku

Stavitka-stavidla v provedeni se stojanem (ST) jsou dodavéna v dilech:
stojan s pohonem, konzola, ram stavidla s deskou, vedeni vietene (loZiska).
Montazni organizace provede sestaveni stavitek/stavidel na montazi. U
servopohonu musi pfesné nastavit krajni polohy desky nebo si tuto ¢innost
objednat u dodavatele.



Stavitka-stavidla v provedeni s prodlouzenym ramem (RP) jsou dodavéna
kompletné smontovana. U tohoto provedeni jsou krajni polohy uzaviraci desky
nastaveny jiz z dilny.

U kotveni zavitovymi ty¢emi neni chemicka malta soucéasti dodavky.
U provedeni E tj. selektropohonem, je ve standardnim provedeni dodavano:
kryti IP67, tepelnd ochrana vinuti, momentové a koncové spinace, topny odpor,
stupen zatéze S15 — 20 min.

V nadstandardnim provedeni navic muiZe byt objednano: signalizace
koncovych poloh, dalkovy vysila¢ (bezkontaktni nebo kontaktni), mistni ukazatel
polohy, trvalé vyhtivani el. motoru, IP 68.

9. Bezpecnost

Provozovatel je povinen dodrZzovat obecné predpisy o bezpecnosti
a ochrané¢ zdravi pfi praci a stejné tak 1 zasady platné pii obsluze a udrzbé
elektrickych zatizeni. Stavitko / stavidlo je opatfeno zemnicim Sroubem.
Uzemnéni provede montazni organizace.

10. Udaje na vyrobku

Vyrobek je oznacen Stitkem umisténym na nosniku nebo stojanu pohonu.
Na $titku je uveden typ, vyrobni Cislo, rok vyroby a hmotnost. Vyrobnimi Stitky
je opatfen i1 servopohon a jeho elektromotor.

11. Pruvodni dokumentace

Obsahuje:
¢ technické dodaci podminky
¢ rozmeérovy nacrt
¢ osvédceni o kvalité vyrobku
¢ prohlaseni o shodé¢
¢ navod na montdz a setizeni u typli SE od vyrobce servopohonu



12. Zaruky

Na vyrobek jsou poskytovany zaruky 24 mésici od data expedice, neni-li
dohodnuto ve smlouvé jinak.
Na opotrebitelné dily jsou poskytovany zdruky 12 mésicii.

Opotrebitelné dily:
- pryZove tésnéni
- bronzova matice vietene pohonu

Vyrobce neposkytuje zaruky za prokazatelné poSkozeni nevhodnou
manipulaci nebo Spatnym skladovanim vinou odbératele ¢i provozovatele.

Podminkou zaruky stavitka — stavidla s elektropohonem je pfipojeni
elektromotoru na sit, nejpozdéji do 1 meésice po piedani odbérateli. Tim je
zapojen topny odpor, ktery zabrani kondenzaci vzduchu pii zméné teplot
v elektropohonu; vznikly kondenzat je pti¢inou poruch.

III. ZVLASTNI POZADAVKY

V blizkosti nerezovych ploch se nesmi brousit (ocel, 1 beton), svatovat
nebo pouzivat jiné povrchové technologie, tyto Castice se na nerezovych
plochach usadi a nasledné ptisobi korozi.

Dal§im zdrojem koroze mohou byt klasické konstrukéni uhlikaté oceli, které
pfijdou do styku s nerezovym materialem, a to tfeba pouhym dotykem, proto se
nesmi hotové vyrobky dostat do kontaktu s témito materialy.

Pokud se béhem transportu, manipulace nebo piimo na stavenisti poskodi nebo
znecisti nerezove plochy, je nutné proveést jejich oSettent.

Postfiky vapnem a cementem se mohou odstranit zfedénou kyselinou
fosfore¢nou. Nésledovat pak musi oplachnuti Cistou, nejlépe destilovanou vodou.
Rozhodné se nesmi pouzit kyselina solna.

Castecky prachu, tfisek apod. se odstrani obvyklymi &isticimi prosttedky, jaké se
napf. pouzivaji v domacnosti.

Pokud jiz koroze nastane, je nutné pouzit specialni motidla a pasty a tidit se dle
navodu vyrobce.

K odstranéni otiskil prstli nebo mastnot obvykle postaci roztok myciho ptipravku.
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Silna olejova a tukova znecisténi 1ze odstranit alkoholovymi prostfedky, napft.
lihem nebo acetonem s pomoci ¢istého hadriku.

Siln¢ znecisténé plochy se mohou oSetfovat ptipravky k oSetfovani chromu, ptip.
S opatrnosti i pomoci lesticich past.

Z (isticich prostfedka, které se nesmi pouzit, jsou vyrobky obsahujici chloridy
a kyselinu solnou, dale bélici ptipravky a prostiedky na ¢isténi stiibra.
K vhodnym pomocnym prostfedkiim pro ¢isténi patii vlhké latky, ktize, Cistici

houby (bez obsahu zeleza) a mékké nylonové kartace.

V ziadném pripadé nepouzivat drsné houby, ocelovou vinu nebo ocelové
kartace.

Rovnéz se nesmi pouzivat desinfekéni prosttedky na bazi chloru.

Co Skodi korozivzdornym ocelim:

- svafovani a brouseni v jejich blizkosti

- Cerstvé stavebni a omitkoveé smési v dobé vysychani
- kontakt s béznymi uhlikatymi ocelemi

- pobfezni atmosféra a slané pisky

- kontakt se slanou vodou v dobé¢ tani

- primysloveé odpadni plyny a zneciStény vzduch

13. Montaz
Vyrobce montdz stavitek-stavidel neprovadi.

Montaz stavitek - stavidel mize provadét pouze montadzni organizace s praxi a
znalostmi montaze stavidel. Pfed montazi stavitka - stavidla musi byt
zabezpecena stavebni ptipravenost v misté jeho instalace.

Pozadavek na stavbu:
Stény ve vzdalenosti 200 mm (u stavidel nad 2m 300mm) obvodové od tésniciho
otvoru musi byt hladké a rovné. Max. povolena uchylka svislé stény od ideélni
roviny prolozené plochou je 2 mm. Montazni organizace si pied montazi mize
vyzadat od zhotovitele stavby zdznam o namétenych Uchylkach. PFi montazi na
sténu s vétSimi uchylkami dochazi k zakfiveni ramu a netésnostem.

Pripevnéni stavitka — stavidla se provadi:
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a) Zavrtanim hmozdinek pies patky ramu, pod ktery se vklada mikroporézni
pryz. Je nutné dodrzet svisly smér vietena stavitka — stavidla.
b) Zavrtanim hmozdinek pro uchyceni svislych sloupkti ramu a ulozenim
spodniho prahu do drazky, pro zaliti betonem.
Zpisob ukotveni stavidla fesi projektant po konzultaci s vyrobcem.

od XI./2012 jsou dodavéna stavitka/stavidla se spodnim prahem tésnénym ve
svislé roviné nebo ve vodorovné roving.

V piip. stavitek/stavidel se svislou tésnici plochou je nutné zhotovit pod spodni
hranou hrazeného otvoru drazku. Velikost je dana nabidkovym vykresem firmy
FONTANA. Deska stavidla pii uzavieni zajizdi doli do polohy zakryvajici
spodni prah, coZ je pod Urovni nivelety hrazen¢ho otvoru.

V drazce zustava voda, pfipadné kameny. Pred spousténim stavidlové desky
zkontrolovat tento stav, ptip. draZzku vycistit, aby doslo k uzavteni desky.

Pouzivané hmozdinky KOTE-FIXI o velikostech M8, M10, M12, M16, M20
vyzaduji zhotoveni otvoru do betonu o velikosti stejné jako je vnéj$i primeér
rozpinaciho konického dilu. Pro velkd stavidla typu STR4 mohou byt pouzity
Kk upevnéni (dle pozadavku projektanta) v ptirubé sloupku stavidla zavitové tyce
M16, M20, kter¢ jsou upevnény do betonu na chemickou maltu .(Chemicka malta
neni pfedmétem dodavky vyrobce, ale montazni organizace). Velikost otvoru a
technologicky postup je uveden na obalu chemické malty. Zdiraziujeme, Ze
otvory maji predepsany prumér a musi byt dokonale Cisté pred aplikaci
chemické malty.

Stavitka - stavidla z dlouhym vietenem bez prodlouzeného ramu jsou
dodavana v dilech. Ram stavitka-stavidla s deskou a vieteno stavitka-stavidla se
sloupkem, ptipadn€ konzolou a s ovlddanim. Pfed smontovanim dilt do celku
musi montazni organizace zkontrolovat, zda-li délka zavitu vietene mezi matici a
ukonCenym zavitem, je nastavena na zdvih (Ctvrté Cislo v typovém oznaceni).
Neni-li tento zdvih dodrzen musi byt vieteno matici vySroubovano na zdvihovou
hodnotu. Jinak mize dojit k nedovirani stavitka - stavidla.

Po pfipojeni na sit’ oveéfi montdzni organizace spravny smysl otaceni
vietene kratkym kontrolnim spuSténim a spravné nastaveni koncovych a pfiip.
momentovych spinacii.

Krajni polohy a velikost oti¢ivého momentu jsou u kompletné
smontovanych stavitek/stavidel (v typovém ozn. - RP) nastaveny vyrobcem
Z dilny.

Nastaveni konc. spinace pro piipad, kdy je uzaviraci deska v dolni poloze,
musi byt provedené piesné. Pokud by servopohon tlacil na jiz uzavienou desku,
je nebezpeli poSkozeni a vybouleni do strany (nezddouci ptipad vzpéru vietene).
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Pokud jsou dodény stavitka - stavidla s dlouhymi vieteny musi byt vietena
ulozena v kluznych loziskach (vedeni vieten), které jsou soucasti dodavky.
Loziska jsou v priblizné stejnych vzdalenostech od sebe (1000 - 1200 mm)
zakotvena hmozdinkami do opérné stény.

Po strojni montazi nésleduje ptipojeni servopohonu na sit. Tuto Cinnost
muze provadét pouze odbornd organizace ve smyslu nadvodu pro obsluhu a
udrzbu elektropohonu. Nasleduje sefizeni koncovych spinacii na krajni polohy
chodu desky a momentovych spinac¢t (na 70% - 90% max. hodnoty), aby nedoslo
Kk pretizeni pohonu.

Po smontovani stavitka / stavidla pred zkuSebnim chodem je nezbytné vodici
a tésnici profily smocit vodou. To plati zeyjména u piepadovych stavitek.
Zvlastni pozornost je tieba vénovat smoceni pryZzového tésnéni pii Casovém
odstupu delsim jak 1 mésic mezi expedici od vyrobce a montazi. Divodem je
,prilepeni* stavidlové desky k tésnéni.

Pro dosazeni maximalni tésnosti stavidlové desky ve vedeni provede pii
zkuSebnim provozu montdZzni organizace dotazeni pfitlacnych regulacnich
Sroubli M8 (u stavitek) zajisténych kontramatici. Srouby jsou umistény ve
svislych sloupcich. Musi byt dotaZzeny stejnomérné, ale nesmi zabranit velkym
ptitlakem chodu desky stavidla.

U provedeni po roce 2012 jsou regula¢ni Srouby umistény na desce. U
velkych stavidel je regulace ptitlaku feSena stavitelnymi kladkami.

Montaz stavitek DN100-DN400

Pfed montazi stavitek je tfeba zkontrolovat rovinnost betonové plochy, ke které
se stavitko pfipeviiuje. Povolena odchylka max. 2mm od idedlni svisl€ roviny.

Montaz téchto stavitek se provadi pfipevnénim télesa stavitka opatieného
pasky mikroporézni pryze na svislou betonovou plochu pomoci Sroubi VORPA
TOP6. Pristup ke kotevnim Sroublim je umozZnén az po zvednuti spodni hrany
tésnici desky nad pryzové tésnéni horniho prahu. Provede se zvednutim nosniku
s ovladacim kolem po odSroubovani Sroubu M10, kterym je nosnik pfipevnén
k télesu stavitka. Kotevni Srouby musi byt stejnomérné dotazeny tak, ze jejich
hlavy zlstanou schovany pod hornim prahem. Totéz plati pro spodni fadu
kotevnich Sroubd. Pii spousténi uzaviraci desky, v¢etné hlavniho nosniku, nesmi
dojit ke strZzeni nebo jinému poSkozeni pryzoveého tésnéni horniho prahu. Po
spusténi desky na dolni prah nasleduje pfiSroubovani horniho prahu k télesu
stavitka. Kotevni Srouby musi byt stejnomérné dotazeny, aby nedoSlo
k deformaci zadni stény télesa stavitka.
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14. Obsluha, udriba mazani, provoz

Otacenim rucnim kolem nebo servopohonem se posouva deska stavitka-
stavidla do polohy dle potteby. Otacenim ve sméru hod. ruci¢ek se deska
pohybuje nahoru, naopak doli.

Vyrobce zakazuje pfi uzavirani stavitka - stavidla pouziti velké sily
pii otaCeni ru¢nim kolem nebo T kli¢em, tim se zabrani rychlému opotiebeni
tésnéni u dolniho prahu.

Reseni po roce 2012 je spodni tésnici prah svisly a deska v uzaviené poloze se
opira o kotevni patky.

Pokud je pfed zabudovanym stavitkem drazka ve dné, pak pred spousténim
stavidlové desky je nutno zkontrolovat, zda voda v drdzce neni zamrzla nebo
zanesena kameny. V tomto ptipadé musi byt vyc¢iSténa nebo led rozmraZen soli,
aby nedoslo k poskozeni stavitkové — stavidlové desky s vietenem.

U servopohonu nesmi piekrocit doba provozu stavidla 15 min.
Pred 1. spusténim smocit tésnici profily vodou!

Stavitka-stavidla nevyzaduji udrzbu s vyjimkou mazani. Pokud vSak dojde
ke znec€isténi vodiciho vietena, je nezbytné jej mechanicky odistit.

Zavity vietena a matice je nutno neustile udrzovat namazané tenkou
vrstvou tuku. Maznici axialnich lozisek servopohonu matice mazat komplexnim
tukem ,,HITE PLEX dle DIN 51862- G1-G*. Mazaci interval 1x za tfi mésice
(pokud mistni situace nevyzaduje kratsi interval). Pfipadné samomazné maznice
vymenit dle ndvodu vyrobce, aby nezistaly prazdné.

Od 03/2013 jsou vietena stavitek opatfena teflonovym mazivem firmy
INTERFLON typu SPRAY GREAS — HD2 s intervalem mazani 1x za 12 mésicu.
Po nastiiku nechat 30 min. zasychat.

Udrzba servopohonu u stavitek - stavidel typu SE4-STE4 ma servisni
interval 10 let pro vyménu komplexniho tuku ,,LITE PLEX dle DIN 51826

12



GO0/00G. Podrobn¢ udaje jsou uvedeny v navodu pro obsluhu a udrzbu
servopohonu.

Vyrobce doporucuje provést v intervalu 1x za meésic zkuSebni chod
stavidla - stavitka nahoru a dold. Pfed timto spusténim zkontrolovat, zda jsou
vieteno resp. matice, namazany.

Udrzba provede dotaZeni piitlaénych regulaénich $roubd pfi nedostatené
tésnosti stavidlové desky — podrobnéji viz. montéz.

Nahradni dily pro stavitka - stavidla tj. pryZové té€snéni, bronzovéa matice,
zabezpecuje na vyzadani vyrobce.

IV. ZKOUSENI, DODAVKA, PREJIMKA, DOPRAVA,
SKLADOVANI

Vyrobce kontroluje a provéiuje funkci zafizeni. Funkéni zkouska v dilné spociva
v odzkouSeni chodu kompletné smontovan¢ho vyrobku (pokud lze vyrobek
smontovat) a proméfeni zatizeni elektromotori pohonu (jsou-li ve vybaveg).

Povinnosti zakaznika je zajisténi stavebnich praci pro instalaci vyrobku podle
projekénich podkladli nebo navrhii vyrobce, v pfislusném piedstihu k terminu
montaze. Soucasné je nutné zabezpecit a piipravit pfistupovou cestu k mistu
montaze. Dale zabezpecit mechanismy (autojefab) na sloZeni vyrobkad.

Dodéavka nasleduje na zdklad¢ individualni dohody se zakaznikem. Vyrobek se
dodava zpravidla smontovany, nebo v dilech. Stupeni kompletace uruje rozsah
ptislusenstvi 1 zpisob transportu.

Ptejimka zafizeni je uskuteCnéna slozenim vSech ¢asti vyrobku z ptfepravniho
prosttedku a naslednym podpisem dodaciho listu pfejimaci osobou.

Stavitka/ stavidla skladovat na pevné rovné plosSe chranéné ptred povétrnostnimi
vlivy. Desky stavitek / stavidel nesmi byt nastaveny v uzaviené poloze; deska
musi byt zvednuta asi 50 mm nad spodnim prahem, ¢imzZ je pteruSen pfimy styk
mezi pryzovym tésnénim a nerezovou tésnici plochou ramu stavitka /stavidla.
Doba skladovani pred montazi na ur¢ené misto nesmi piekrocit dobu 1 mésice.
Popsany zpusob skladovani zabranuje nebezpeci difuzniho spojeni pryzového
tésnéni s tésnici plochou v suchém prostiedi.

Stavidlo je nejlépe instalované, kdyZ je po montazi na ur¢ené misto zaplavené
vodou.
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Vyrobce si vyhrazuje prdvo provedeni zmén na zafizeni za uclelem

zvySovani uzitné hodnoty vyrobku.
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Brno kvéten 2006
Brno listopad 2011
Brno, prosinec 2011
Brno, duben 2012
Brno, ¢erven 2012
Brno, listopad 2012
Brno, leden 2013
Brno, ¢erven 2013
Brno, zafi 2014
Brno, duben 2015
Brno, fijen 2015
Brno kvéten 2018
Brno, leden 2020
Brno, tnor 2020

(vyjmuta zaruka elektromotoru servopohonu)



