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Il. Informacja o materiatach i powtokach ochronnych materiatéw z ktérych wykonane sa wyroby BAKS
Tabela klas korozyjnosci wg normy PN EN ISO 12944:2001

AP c1 c2 c3 c4 C5-1 C5-M
Kiasa korozyjnoécl bardzo mata mata $rednia duza bardzo duza (przemystowa) bardzo duza (morska)
Roczna redukcja warstwy
ochronnej [umirok <0,1 >0,1do 0,7 >0,7do 2,1 >2,1do4,2 >4,2do 8,4 >4,2do 8,4
Wewnatrz: ogrzewane  (Wewnatrz: budynki Wewnatrz: pomieszczenia Wewnatrz: zaktady Wewnatrz: budowle Wewnatrz: budowle
budynki z czystg nieogrzewane w ktorych produkcyjne o duzej chemiczne, ptywalnie lub obszary z prawie ciagtg lub obszary z prawie ciagtg
Przyktady $rodowisk typowych |atmosfera np. sklepy, wystepuje kondensacja np. |wilgotnosci i pewnym stocznie remontowe kondensacjg i duzym kondensacjg i duzym
dla klimatu umiarkowanego biura hale sportowe, magazyny |zanieczyszczeniu powietrza  |Zewnatrz:obszary zanieczyszczeniem zanieczyszczeniem
(tylko informacyjnie) Zewnatrz: — Zewnatrz: atmosfery np. pralnie, browary, mleczarnie |przemystowe i obszary |Zewnatrz: obszary przemystowe |Zewnatrz: obszary przybrzezne
'w matym stopniu Zewnatrz: atmosfery miejskie |przybrzezne o $rednim |o duzej wilgotnosci i agresywnej |i oddalone od brzegu w gigb
zanieczyszczone i przemystowe zasoleniu atmosferze morza o duzym zasoleniu
Tabela materiatowa
Materiat Rodzaj powtoki Cechy powtoki

cynkowanie |Blachy stalowe do grubosci 3 mm bedace jeszcze w stanie gorgcym sa pokrywane metodg zanurzeniowg w walcowni warstwg cynku. Powstaje
ogniowe met. |réwnomierna i mocno przylegajgca warstwa cynku o $redniej grubosci ok.19 pm. Uszkodzenie warstwy przez cigcie, perforowanie, giecie nie prowadzi do
Sendzimira |postepujacego rdzewienia. Wszystkie typy korytek, drabinek oraz wigkszo$¢ elementéw no$nych (nie spawanych) pokryte warstwg cynku metodg
PN-EN Sendzimira przeznaczone sg do stosowania w pomieszczeniach suchych gdzie nie wystepujg substancje agresywne chemicznie (np. opary: chloru,
10346:2015-09 |kwasow, zasad). Zalecamy stosowac w kategorii korozyjnosci C1iC2.

Catkowicie obrobione czesci ( po procesie cigcia, giecia, spawania itp.) sg zanurzane w roztopionym do temperatury ok. 450-460° C cynku. Proces
zabezpieczenia stali przed korozja, realizowany jest skomplikowang technologia,wykorzystujgcg zjawisko dyfuzji. Polega ono na wnikaniu atoméw cynku w
zewnetrzng powierzchnie stali, tworzac w ten sposob, nowy powierzchniowy stop zelazo-cynk. Po wyciggnigciu detalu z kapieli cynkowej na jego powierzchni
powstaje powtoka czystego cynku. W zaleznosci od warunkéw cynkowania (czasu zanurzenia, procesu chiodzenia, jakosci powierzchni materiatu
podstawowego, i jego sktadu chemicznego itp.), powierzchnia powtoki cynkowej moze by¢ od jasno btyszczacej do matowo ciemnoszarej, nie ma to jednak
znaczenia dla jako$ci warstwy ochronnej. Przez oddziatywanie wilgoci mogg powstawac biate plamy na powierzchni. Jest to wodorotlenek cynku tzw. biata
cynkowanie korozja, ktéra nie pogarsza jakosci warstwy ochronnej ale wptywa na jako$¢ estetyczng wyrobu. Wszystkie typy korytek, drabinek
ogniowe i elementy no$ne pokryte warstwg cynku metodg zanurzeniowg zalecamy stosowac na zewnatrz pomieszczen gdzie wystepujg opary substanciji agresywnych
metodg chemicznie. Wyroby ocynkowane metodg zanurzeniowo-ogniowg stosowane sa przede wszystkim w srodowisku o klasie korozyjnosci C3, C4, gdzie wystepuje
zanurzeniowa duze zawilgocenie (piwnice, garaze, kottownie itp.) i klasie korozyjnosci C5-I, C5-M, gdzie wystepujg opary substancji agresywnych chemicznie np. woda
PN-EN I1SO | morska, gazy po spalaniuweglatp. (stocznie morskie, zaklady przetwérstwa: chemicznego, ropy, gazu, kopalnie).

1461:2011 e . . R o .
Nieznaczne Mate Umiarkowane Duze Bardzo duze Tabela zalezno$ci grubo$ci powtoki cynkowej od grubosci wyrobow
Typ atmosfery | obcigzenie obciazenie obcigZenie obcigzenie | obcigzenie Grubosc Grubosc¢ érednia
F korozyjne & korozyjne korozyjne korozyjne Czesci i ich grubo$¢ | miejscowa powioki powtoki
(wartosé minimalna pm) | (wartos¢ minimaina pm)
Stal Kategoria Stal >6mm 70 85
agresywnosci Cc1 c2 C3 Cc4 C5-1, C5-M
korozyjnej Stal >3mm do<6mm 55 70
Mozliwosé Stal >1,5mm do<3mm 45 55
wydtuzenia do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 2 lat
gwarangcji Stal <1,5mm 35 45
cynkowanie
elektrolityczne
PN-EN ISO

. Korytka siatkowe wraz z osprzetem, $ruby, nakretki, podktadki pokrywane sg w kapielach elektrolitycznych cienkg i rownomierng warstwa cynku.
2081:2011 o . AT ) . " S
G Grubo$¢ warstwy wynosi ok. 5 - 20 pm, jest jasna i blyszczgca. Zalecamy stosowa¢ w kategorii korozyjnosci C1i C2.

cynkowanie
met. cynku
ptatkowego | Powloka bazowaw technologii cynku ptatkowego to rodzaj lakieru zawierajgcego ,ptatki” cynku i aluminium. Cato$¢ reaguje z powierzchnig stali, tworzac
PN-EN ISO |po wygrzaniu dobrze przylegajgca, przewodzacg i nietoksyczng powtoke cynk-aluminium. Metoda ta charakteryzuje sie bardzo wysokg odpornoscig
10683:2014-09 |korozyjng - do 1000 godz. w komorze solnej wg ISO 9227 do chwili powstania czerwonej korozji. Jest akceptowana przez wiodgcych producentéw branzy
motoryzacyjnej, energetycznejilotniczej na $wiecie i popularnie stosowana do elementéw gwintowanych, ze wzgledu na bezproblemowe skrecanie.
F

Bardzo dobrym materialtem w zakresie ochrony przed korozjg sg stale kwasoodporne np. 1.4301 (norma amerykanska 304, stara polska norma
O0H18N9). W srodowisku bardzo agresywnym stosuije sie stale kwasoodporne, ktére zawierajg powigkszong ilos¢ pierwiastkow takich jak nikiel, chrom
i molibden 1.4401(norma amerykanska 316, stara polska norma OH17N12M2T) i 1.4404 (norma amerykanska 316L, stara polska norma
0H17N14M2). Instalacje wykonane ze stali kwasoodpornych bardzo czgsto przewyzszajg alternatywne konstrukcje wykonane z tworzyw sztucznych.
Elementy ze stali kwasoodpornej stosuje sig przede wszystkim w $rodowisku silnie agresywnym chemicznie (rafinerie, oczyszczalnie,zaktady tworzyw
sztucznych), w przemysle spozywczym (zaktady migsne, mleczarnie itd.). Zle pojeta oszczedno$¢ moze z czasem doprowadzi¢ do przerw w
funkcjonowaniu obiektu przemystowego w zwigzku z koniecznoscig wymiany konstrukcji nos$nej instalacji elektrycznej. Produkcja tras kablowych
wykonanych z blach kwasoodpornych jest procesem o wiele bardziej skomplikowanym i pracochtonnym w poréwnaniu z produkcjg standardowych
elementéw z blachy ocynkowanej metodg Sendzimira. Te same elementy wykonane z blachy ocynkowanej i kwasoodpornej musza by¢ produkowane

Stal na oddzielnych narzedziach.

nierdzewna/ E
kwasoodporna

Zastosowanie poszczegoélnych gatunkow:

1.4301 (304) — gtdwne zastosowanie to przemyst spozywczy, zbiorniki gazowe, wyposazenie do elektrowni jadrowych, konstrukcje pracujgce
w niskich temperaturach.

1.4401 (316)—gtdwne zastosowanie to oczyszczalnie sciekow, Srodowisko morskie, przemyst rafineryjny.

1.4404 (316L) — gtéwne zastosowane tak jak stale powyzej, poza tym zastosowanie w $rodowiskach kwaséw organicznych (odpornos¢ na
wigkszo$¢ kwasow), zaktady nawozéw sztucznych

14571 (316Ti) — zastosowanie jako surowiec do tras kablowych w tunelach transportu drogowego.

Lakierowanie proszkami poliestrowymi i epoksydowymi (na pokrycia wew.). Grubo$¢ powtoki zawiera sie w granicy 60 ym - 120 ym. bez stosowania farb
podktadowych i rozpuszczalnikow. Powtoki wykonane przez malowanie proszkowe detali wykonanych z blachy czarnej przed malowaniem poddawane sg
procesowi fosforanowania, ktéry stanowi podktad pod lakier proszkowy i znacznie wydtuza trwato$¢ powtoki lakierniczej. Powtoki wykonane przez
malowanie proszkowe detali wykonanych z blachy ocynkowanej metodg Sendzimira, dajg powierzchnie gtadkie, bez spekan, zaciekow oraz zmarszczen.
Powtoki wykonane przez malowanie proszkowe detali wykonanych z blachy w ocynku zanurzeniowym nie maja tak idealnie gtadkiej powierzchni poniewaz
elementy ocynkowane zanurzeniowo posiadajg zwigkszong chropowato$¢ powierzchni w poréwnaniu do cynku Sendzimira. Elementy ocynkowane
Stal lakier zanurzeniowo s3 przed lakierowaniem poddawane obrébce $rutowania, po to by jak najbardziej zwigkszy¢ przyczepnosc¢ lakieru do $cianek ocynkowanych
+ proszkowy |elementow oraz usungc¢ tlenek cynku, ktérego obecnos¢ na elemencie przed lakierowaniem mogtaby spowodowac odpryski powtoki lakierniczej. Powtoki
Stal lakierowane charakteryzujg sie duzg odpornoscig antykorozyjng, chemiczng, bardzo dobrymi wlasnosciami mechanicznymi i odporno$cig na dziatanie
nierdzewna/ L wody. Stosujemy je tam gdzie chcemy podnie$¢ wytrzymato$é antykorozyjng (stosujac malowanie proszkowe na blachy ocynkowane), podnies¢ estetyke
kwasoodporna wnetrza poprzez zastosowanie koloréw, ktére wspotgratyby z jego wyposazeniem, oznaczenia instalacji w zaleznosci od jej funkcji. Trwato$¢ powtoki
zalezna jest od: przestrzegania zasad transportu, przechowywania, sposobu montazu, srodowiska chemicznego w ktérym bedzie zamontowana
konstrukcja i konserwacji. W standardzie oferowane jest 14 koloréw ( paleta ponizej). Istnieje mozliwo$¢ zamoéwienia lakierowania w niestandardowym
kolorze, ale zwigzane jest to z podwyzszona ceng ustugi i wydtuzonym czasem realizacji zamowienia. Farbg nanosi sig bezposrednio na metal.
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Informacja techniczna - CIAGLOSC ELEKTRYCZNA / LS

Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologie prowadzenia badan wytrzymatoSciowych koryt i
drabin kablowych, wysiegnikéw, wspornikéw i pozostatych akcesoridow. Oprécz wymogdw mechanicznych
Norma okresla takze metodologie badania ciggtosci elektrycznej i wskazuje takze parametry elektryczne
jakie muszg spetniac¢ trasy kablowe i tgczniki. Impedancja nie moze przekracza¢ Z < 50 mQ z tgcznikiem
i Z <5 mQ/m bez tgcznika.

Uklady pomiarowe do badania ciggtosci obwodu elektrycznego

Standardowe potaczenie korytek Potaczenie korytek klik

Potaczenie korytek
siatkowych

. transformator 220V/12V
amperomierz

. autotransformator

. woltomierz

. elektrody pomiarowe

Uzyskany Certyfikat nr. TM 61000061.001 wydany przez TUV Rheinland Polska, oraz Certyfikat VDE odnoszacy sie do raportu z

badan nr: 5018795-5430-0001/219753, potwierdzajg spetnienie wymogoéw normy PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak
i elektrycznym.

Firma BAKS przeprowadzita dodatkowe badania na ciggto$¢ elektryczng w laboratorium badawczym w Instytucie Techniki Budowlanej
w Warszawie. Raporty z badan przedstawione sg na stronie internetowej firmy BAKS.
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