Akcesoria Redukcja mocy

B APC2 - ukfad redukcji mocy o$wietleniowych

o Oprawy do zrédet wytadowczych moga by¢ wyposazone w autonomiczny ukfad
pozwalajacy w zadanych godzinach pracy zredukowa¢ moc oprawy do 60%
mocy nominalnej.

® Uklad ten skiada sie ze specjalnego statecznika z dodatkowymi odczepami
zamontowanego w miejsce statecznika konwencjonalnego w oprawie, oraz
przekaznika sterujgcego.

e System obywa sie bez zegara oraz dodatkowego sterowania spoza oprawy. Pre-
cyzja nastaw godziny przefaczania to 30 minut. Jednoczesnosé wiaczenia serii
opraw dla tych samych czaséw przetaczania to ok. | sekunda. Czasy przetgczania
mozna nastawia¢ jednoczes$nie w serii opraw zamontowanych w danym ob-
wodzie. Po ustawieniu czaséw przetfaczania system dziata bezobstugowo.

B System malarski

o Wyroby firmy LUXAN spelniaja najwyzsze standardy zaréwno pod wzgledem
zabezpieczen antykorozyjnych, jak i wymagan estetycznych. W zaleznosci od
zastosowanego materiatu oraz wymagan klienta co do jakosci powierzchni stosu-
jemy jeden z ponizszych systeméw wykoriczenia powierzchni.

e Cykle dla wyrobéw stalowych:

Cynkowanie ogniowe (A) gruntowanie (B) lakierowanie lakierem nawierzchnio-
wym (C).

Cynkowanie ogniowe (A) i lakierowanie proszkowe (D).

Dla wyroboéw aluminiowych: lakierownaie proszkowe (D).

Oraz ewewntualne dodatkowe zabezpieczenie stopy lub czesci podziemnej do
wysokosci 0,5 m (E).

e (A) — cynkowanie ogniowe wykonywane jest w zgodnosci z norma EN ISO 1461
“Powtoki cynkowane nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie jed-
nostkowe) — Wymagania i badania”.

Norma ta gwarantuje dla blach o grubosci 3—-6 mm powtoke cynkowa grubosci
minium 70 mikrometréw. W miejskiej atmosferze o umiarkowanym obciazeniu
korozyjnym (C3) roczny ubytek powtoki cynkowej szacuije sie na ok. 2 mikro-
metry na rok.

Prawidtowo wykonana powtoka gwarantuje wiec kilkudziesiecioletnie zabez-
pieczenie stupa przed korozja. Powtoka cynkowa wedtug cytowanej normy nie
ma jednak charakteru dekoracyjnego; dopuszczalne s3 nieréwnosci, niewielkie
nacieki, przebarwienia, dlatego tez, w trosce o estetyke produktu koncowego,
wszystkie oferowane przez firme LUXAN stupy poddawane s3 dalszej obrébce.

e (B) — nakfadanie dwuskfadnikowego, pigmentowanego antykorozyjnie fosfora-
nem cynku, grubowarstwowego gruntu epoksydowego utwardzanego poliami-
dem. Zawartos¢ wagowa czesci statych — ok. 70%, grubos¢ powtoki suchej
ok.70 mikrometréw, metoda naktadania — natrysk hydrodynamiczny.

e (C) — naktadanie dwusktadnikowej, potpotyskowej lub pétmatowej poluretano-
wej farby nawierzchniowej utwardzanej izocyjanianem alifatycznym. Zawarto$é¢
wagowa czesci statych — ok. 70%, grubos¢ powtoki suchej — ok. 50 mikrometréw,
metoda naktadania — natrysk hydrodynamiczny.

e (D) - lakierowanie proszlkami epoksydowymi po wstepnym przygotowaniu pow-
ierzchni (odgazowywanie, fosforanowanie lub chromianowanie). Dlugos¢ pieca
8 m.

e (E) — pokrycie jednosktadnikowym materiatem powtokowym o zmniejszonej
zawartos$ci rozpuszczalnikéw wytwarzanym na bazie mieszaniny materiatéw bi-
tumicznych i sztucznych zywic ze specjalnymi pigmentami do stosowania w wy-
jatkowo agresywnej atmosferze przemystowe;.
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