Iﬁ Uber Firma BAKS

Firma BAKS wurde im Jahr 1986 gegrindet. Ist ein flhrender polnischer Hersteller von Kabeltragersysteme fur die Energie-, Telekommunikations- und Drucklufttechnik.
Die Anwendung der neuesten Technologien, ein erfahrenes Team von Fachleuten und Investitionen in moderne Maschinen und Anlagen (Stanzmaschinen, Profilierlinien,SchweiBroboter,
Laser, Abkantmaschinen, Pulverlackiererei, Feuerverzinkung) ermdglichten es, die hochsten Standards zu erreichen und die Qualitat der Produkte wurde durch die gewonnenen
Zertifikate:

o Das Zertifikat der Produkte gemaB PN-EN 61537:2007, ausgestellt vom TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0., bezieht sich auf die Sicherheit der Produkte und die Festigkeit der
Kabelwegsysteme im Katalog angegeben (die im Katalog angegebenen Festigkeiten enthalten einen Sicherheitsfaktor von 70 %, was bedeutet, dass sie 70 % widerstandsfahiger
sind als die angegebenen Festigkeitswerte im Katalog). Es bestatigt auch die Erhaltung der elekirischen Kontinuitat des Kabeltrassensystems. Diese Norm ist mit der Niederspan-
nungsrichtlinie der EU bis 1 kV harmonisiert.

o VDE-Zertifikate zum Nachweis der elektrischen Kontinuitat der BAKS-Kabelwegsysteme

o Zertifikate E-30, E-60, E-90, das sogenannte Funktionserhaltsystem (gepruft nach DIN4102-12), bestatigt die Kontinuitét der Stromversorgung von Brandschutzgeraten,
30, 60, 90 Minuten. Derzeit wurden Studien mit Kabelherstellern durchgefuhrt: Bitner, Datwyler, Elkond, Erse, Eupen, Studer Cables, NKT, Prakab, Technokabel,
TELE-FONIKA Kable und VLG.

Nationale technische Bewertung CNBOP-PIB-KOT-2018/0056-3703 Ausgabe 2
Zulassungsbescheinigung Nr. 3583/2019

Nationales Leistungszertifikat Nr. 063-UWB-0111

Nationale Leistungserklarung Nr. 01/2021

DMT-Zertifikate P-1022, P-1035

Klassifikationen FIRES Batizovce

Sachverstandigengutachten EO 2400/738/18

Sachverstandigengutachten EO 2400/792/18

o Zertifikat TV 1SO 9001:2015 das bestatigt, dass die Firma “BAKS” auf der Grundlage des Qualitatssystems gemas der Norm 1SO 9001:2015 produziert und entwickelt.

o Zertifikat zur Bestatigung der Einflihrung des Umweltmanagementsystems - ISO 14001:2015

o Hygienisches Attest PZH - erlaubt den Einsatz von Kabeltrégen und Leitern mit Befestigungssystem im AuBen- und Innenbereich von Wohngebauden éffentliche, industrielle
einschlieBlich Lebensmittelverarbeitung.

BAKS produziert Uber 27.000 Katalogartikel. Durch den hochmodernen Maschinenpark koénnen auch individuelle Produktanpassungen ganz nach lhren Winschen realisiert
werden. BAKS ist fir die unterschiedlichsten Branchen ein zuverlassiger Partner, das bestétigen die zahlreichen Referenzprojekte in Deutschland:

Thyssenkrupp Rasselstein Andernach, GermanyThyssenkrupp Steel Dortmund, Stahlwerk Ergste Westig Unna, Stahlwerk Unna Bénen, Novelis Deutschland Aluminium Nachterstedt,
BMW AG Motorradwerk Berlin, BMW Dingolfing W2.4, Tor 5 Dingolfing, Daimler AG, Werk Mannheim und Werk Bremen, Porsche Zuffenhausen, Volkswagen Nutzfahrzeuge Hannover,
Ford Werke Saarlouis, HEMA Utrecht, Nederland, Adolf Wiirth Kiinzelsau-Gaisbach, Brauerei Eichbaum Mannheim, Deutsche Bundesbank Dortmund, Edeka Lauenau, EDEKA Kirchheim,
Endress+Hauser Maulburg, Ever Pharma Jena, Germany, Fischer Rohrtechnik Achemn-Fautenbach, Geobra (Playmobil) Herrieden, Globus Logistik Bingen, Holcim Stiddeutschland
Kirchheim unter Deck, Josef Witt Weiden, Germany, Jungheinrich Hedemuinden, KNV Erfurt, Musikhaus Thomann Burgebrach, Pollmeier Furnierwerkstoffe Creuzberg.

Firma BAKS ist seit vielen Jahren auf den Auslandsmarkten in Europa und der Welt prasent. Wir haben an einer Reihe von Projekten mitgewirkt, zu den wichtigsten in den letzten
Jahren gehoren: Kraftwerk Westfalen Blocke D und E, Thyssenkrupp Andernach, Wurth Adolf Kunzelsau, Edeka Berlin, Rittal Haiger, Festo Ostfildern-Scharnhausen, Stahlwerk Unna;
in Osterreich: Saatbau Linz Geinberg, Bioethanolfabrik Agrana, Stahlwerk Voest Alpine Linz, Verbund Hydropower, Tiwag KW Finsing, E-Werk Kindberg, Salzbergwerk Salinen,
Kunststofffabrik Lenzing, Mobelfabrik Pollmeier, Bahnhdfe Salzburg und Brixlegg, Trumpf Pasching Maschinen; in Frankreich: Airbus Toulouse und St. Nazaire, Renault Douai
und Sandouville, Kermnkraftwerk Paluel, Heizkraftwerk Le Havre, SEW Mommenheim; im Vereinigten Kénigreich: Mullverbrennungsanlagen in Stafford, Ridham und Oxford, Thames
Water London, Abwasserpumpwerk auf der Insel Guernsey; in Schweden: die Kraftwerke Varnamo, Oskarsham und Jonkoping und das Heizkraftwerk Vasteras, Ungarn: LEGO
Nyiregyhaza, Borsodchem Zrt Kazincbaricka, Butadienfabrik Tiszaujwarosz, Forest Paper Zrt Labatlan, Zoltek Chemical Zrt Nyergesujfalu, Fabrik Reifen Hankook Racalmas, Audi
Gyor, Monsanto Nagyigmand, Gedeon Richter Budapest, Knorr Bremse Budapest, Stadler Trains Szolnok, Krankenhduser Szeged und Kiskunhalas; U-Bahn-Linie M3 Budapest,
Samsung Goed, Puskas Ferenc-Stadion Budapest; in Slowenien: Pharmaunternehmen KRKA NOTOL 2 Nove Mesto, Geberit Bezena, Zito Maribor, Silkem Kidricevo; in Russland:
Russische Staatsbahnen—-Bahnhofe Kurski, Jaroslawski, Kasanski, Kiew, Leningrad, Gazprom—Gasturbinenmittlerer Leistung; Raffinerie AntipinskijNPZ, Sojabohnenverarbeitungsanlage
Sodrugestovo Svetli, AuBenministerium der Russischen Foderation, Gesellschaftskammer der Russischen Foderation. Hotel Minsk in Moskau; in WeiBrussland: Stahlwerke
BMZ, Raffinerien “Mozir” und “Naftan”, Azoty Grodno, Aquapark Minsk; in der Ukraine: DANONE Krzemenatschuk, Zementfabrik Kamieniec Podolski, Stahiwerke Eniakievo
und Donezk, Produktionsstatte Cersanit Nowograd Wolhynski, Stadien in Kiew, Donezk, Lemberg und Charkow; in der Slowakei: Stahlwerke US Steel Kosice und SSM Strazske, VALEO
Kosice, Samsung Galanta; Papierfabrik Mondi Ruzemberok, Kernkraftwerke Mochovce und Jaslovske Bohunice; in der Tschechischen Republik: LEGO Kladno, KYB Pardubice,
ABB Brno, Trafostation Treboradice, Sporthalle Trinec, Chemiewerk Draslovka Kolin, Einkaufszentren Kaufland, Tesco, OBI; in Litauen: Raffinerie Moseki, Amilina Panevezys; weitere
Lander: Hammad Quatar Hospital; Lego-Fabrik in Mexiko; AZMDF Aserbaidschan; 28MW Gasturbine in Pakistan; Zementfabrik CEMEX Lettland; Gasleitung in Turkmenistan.

Die Betreuung der Kundenbediirfnisse durch die Lieferung von Produkten héchster Qualitét, die Einhaltung niedriger Preise sowie die professionelle Logistik haben dazu beigetragen,

dass BAKS das Vertrauen der Kunden gewonnen hat, und die Zusammenarbeit mit uber 500 GroBhandlern und Distributoren ist das beste Beispiel dafr.

Kazimierz Sielski
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baks.com.pl

Pelng oferte produkiow BAKS znajdziesz: w katalogu giownym ,BAKS - PROFESJONALNE SYSTEMY TRAS KABLOWYCH" oraz na stronie BAKS.COM.PL

Oprogramowanie klasy CAD - BAKSCAD Il do projektowania tras kablowych

Aplikacja na platformy:

AutoCAD: wersja 2010 - 2019, 32/64 bit
BRICSCAD: wersja V12 - V18, 32/64 bit
ZWCAD: wersja 2010-2019

Dobér produktéow

. mozliwos¢ dobierania odpowiedniego odcinka prostego trasy kablowej do wybranych kabli
i zadanego rozstawu podpor

. bazy kabli trzech producentéw kablowych

. przypisywanie wigzek kablowych do wrysowanych odcinkéw tras kablowych

. szybkie i fatwe opisywanie wprowadzonych wigzek kablowych na projekcie

Modut rysowania
. mozliwo$¢ wprowadzania na ptaszczyzne projektu elementow tras kazdej grupy produktowe;:
» koryta kablowe
» koryta siatkowe
» koryta samono$ne
» koryta systemu zewnetrznego cigzkiego
» drabiny kablowe
» drabiny samonosne
» kanaly podpodtogowe
» system E-90
. dwie metody rysowania: pojedyncze wstawianie blokéw oraz szybkie rysowanie z automatycznie
wstawianymi kolanami i fukami
. automatycznie dobierane ksztattki do rodzaju trasy kablowej, jej szerokosci oraz wysokosci.
. szybkie opisywanie wszystkich elementow wrysowanej trasy kablowej

Katalog produktow
. lista wszystkich wyrobéw produkowanych przez firmg BAKS
. powigzanie wyrobow z kartami katalogowymi w formacie PDF

do pobrania :

Definiowanie podpor

mozliwos¢ wprowadzania do projektu podpdr tras kablowych
definiowanie elementéw podpor na dwa sposoby: za pomoca
pojedynczych detali wybieranych z wszystkich dostgpnych elementow
katalogowych lub wykorzystanie konstrukcji predefiniowanych skomple-
towanych dla odpowiedniego typu trasy kablowej

szybkie wstawianie do projektu opiséw elementow skiadajacych sie
na podpore

szybkie wstawianie do projektu schematycznych przekrojow podpor
dla konstrukeji predefiniowanych

Symulacja obcigzenia

kontrola kazdego wrysowanego odcinka trasy kablowej pod
wzgledem obcigzenia i wypetnienia, po uzbrojeniu tras kablowych
w podpory oraz przebiegi kablowe program wskazuje ewentualne
przepefnienie lub przecigzenie

Zestawienie elementow

generowanie zestawienia wszystkich elementéw wprowadzonych
do projektu wigcznie z wymagana iloscig tgcznikow i potaczen srubo-
wych oraz wszystkich elementéw skiadajacych sig na podpory
mozliwos$¢ wprowadzenia tabeli z zestawieniem elementéw bezpo-
$rednio na rysunek projektu lub do pliku XLS
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Spis tresci

NOWOSCI 2022/2023

Certyfikaty; Opinie;

INFORMACJE TECHNICZNE Gwarancip: Magasynowarie

Nowe ksztattki niewymagajace tacznikow;
KORYTKA KABLOWE Tréjnik redukeyjny naktadany TRUNJ; Wkiad montazowy korytka do montazu kabli w pionie WMK;

Zapinka uniwersalna ZAPU

Korytka KLIK; tgczniki KLIK LZS35 i LZS50; tacznik rozsuwany LSR...H60;

Ksztaftki KKSZ... i TKSZ...; tacznik zatrzaskowy z ryglem ZLSN; tacznik zatrzaskowy przegubowy
KORYTKA SIATKOWE z ryglem LSGN; Zapinka uniwersalna ZAPU; Wysiegnik WSZSN; Wysiegnik WZDSN;

Pokrywy ksztaftek PKKSZ... i PTKSZ...; Zapinka ZAPS; Uchwyty puszki UPSUN i UPSUPN;

i Zageszczona perforacja korytek; taczniki z gesta perforacia;

KORYTKA SAMONOSNE Redukcja kgtowa RKKSD; Zaslepka korytka ZKSJ; Blacha fgcznikowa BLKS;

Blacha zakoriczeniowa BZKS; Zej$cie uniwersalne ZDKU...

Trojnik redukeyjny nakladany TRUZP; Zejscie uniwersalne ZDKU; Wktad montazowy korytka
KORYTKA ZEWN ETRZNE do montazu kabli w pionie WMKZ

Tréjnik keyj ki TRUNP;
KORYTKA MASZYNOWE rojnik redukeyjny naktadany TRUNP;

Wktad montazowy korytka do montazu kabli w pionie WMKM

DRABINKI KABLOWE

taczniki z gesta perforacja; Drabinki KLIK; tacznik LDFCH60;
tacznik drabin rozsuwany LDR...HB0; Zejscie uniwersalne ZDKU; Uchwyt katowy drabinki LCKD;
Uchwyty puszek UPUN, UPUPN, UPZUN, UPZUPN

Zageszczona perforacja drabinek; taczniki z gesta perforacja; tacznik uniwersalny LUSH...;

DRABINKI SAMONOSNE g Zejscie uniwersalne ZDKU; Redukcja katowa RKKSD...;
o
a tacznik bowy LGDPH; tacznik katowy LKDPH
acznik przegubowy ; tacznik katowy ;
DRABINKI PIONOWE 8 Podstawa katowa dwuteownika PKDH; Uchwyt katowy drabinki LCKD
O
SYSTEM MORSKI 8
=
KSZTALTOWNIKI % Plytka ceownika PZCS; Nakretka plytki ceownika NPZCS; Plytka ustalajgca PUCT
ELEMENTY SKRETNE
Uchwyt boczny do wspomika scienno-sufitowego UBWS; Uchwyt dolny do wspomika scienno-
sufitowego UDWS; Wysiegnik wzmocniony WWSR; Zapinka uniwersalna ZAPU do pofaczenia bez-
ZAWIESIA $rubowego wysiegnika z korytkiem, drabinka, korytkiem siatkowym z pokrywami lub bez; Wysiegnik
WSZN; Wysiegnik WZDN; Wysiegnik WWBM; Wspornik sufitowy WPCBM; Wysiegnik do dwuteownika
WDOD; Uchwyt dociskowy UDCN; Wspornik trojkatny ksztattownika WTK
SYSTEM H: Wysiegnik WWCHN; Obejma dwuteownika ODN; Podstawa katowa dwuteownika PKDH;
) tacznik przegubowy LGDPH; tacznik katowy LKDPH
KANALY PODPODtOGOWE

KANALY NASCIENNE

SYSTEM OSWIETLENIOWY

Korytko KLIK KLFL75H60; t.gczniki do systemu KLIK LUFJ75H60, LUPFJ75H60,
Ksztattki KLIK: KKFLJ75H60, TKFLJ75H60, CZKFLJ75H60

SYSTEM KONSTRUKCJI DO MONTAZU

PANELI FOTOWOLTAICZNYCH

Profil aluminiowy do mont. paneli PV PAL30H32...; Piyty wklejane SPM1 i SPM2; Nakretka NRM8PV,;
Podstawy montazowe PCS oraz PCB; Uniwersalne osfony wiatrowe OWN...MC;
Trasy Kablowe wykonane ze stali w pow. Magnelis;

SYSTEM E30, E-90

Korytka H42; Drabinki H45;
Uchwyty puszek:
UPUN, UPUPN, UPSUN, UPSUPN, UPZUN, UPZUPN

NOWOSCI 2022/2023
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1. Aligemeine Garantiebedingungen

1.
2.
3.

oo

11.
12.

BAKS, im folgenden Hersteller genannt, garantiert dem Kéufer, dass das Produkt frei von Material- und Fabrikationsfehler ist.

Als Material- und Fabrikationsfehler gilt ein Mangel, der ein den Angaben des Herstellers nicht entsprechendes Funktionieren des Produktes verursacht.

Die Garantie umfasst insbesondere die mechanische Festigkeit der Produkte, sowie Korrosionsbestandigkeit des Zinkiberzugs, des Uberzugs der im Pulververfahren mit Farbe
beschichteten Elemente und der aus nichtrostendem Blech hergestellten Elemente.

Die Garantie erstreckt sich auf Schaden und Mangel, die ausschlieBlich aus auf der Seite des Herstellers liegenden Ursachen entstanden sind, wie z.B. Rissbildungen, Verbiegungen,
Abplatzen des Schutziiberzugs.

Als Kaufer gilt derjenige,der das Produkt direkt von dem Hersteller gekauft hat.

Der Hersteller verpflichtet sich zur unentgeltlichen Beseitigung von wéhrend der Garantiezeit entdeckten Material- und Fabrikationsmageln durch Reparatur oder durch Austausch
des Produktes gegen ein mangelfreies Produkt nach den in dem vorliegenden Dokument bestimmten Grundsétzen. Uber die Art und Weise der Mangelbeseitigung entscheidet
der Hersteller.

Die Garantiezeit betragt 10 Jahre ab Kaufdatum flr Kategorien der Korrosivitdt C1, C2 oder C3, unter der Voraussetzung, dass der Nutzer der PV Anlage die Komponenten
der Photovoltaikanlage mindestens einmal im Jahr wartet. *

In begriindeten Féallen kann die Garantiezeit auf Wunsch des Kéufers verlangert werden, nach einer ausfihrlichen Vereinbarung mit dem Hersteller der Aufbewahrungs-, Nutzungs-
und Wartungsbedingungen des Produktes. Eine Verlangerung der Garantiezeit ist in Schriftform zur Vermeidung der Nichtigkeit festzustellen.

Die Garantie ist gultig unter den Voraussetzungen, dass das Produkt gemaB seiner Bestimmungen, den Angaben des Herstellers, den technischen Bedingungen und den Umgebu-
ngsbedingungen benutzt wird.

Aufgrund der Garantie steht dem Kéufer oder Dritten gegentber dem Hersteller kein Anspruch auf Schadenersatz fir irgendwelche aus Defekt des Produktes entstandenen Schéaden
zu. Die einzige Verpflichtung des Herstellers aufgrund dieser Garantie ist die Reparatur oder der Austausch des Produktes gegen ein mangelfreies Produkt, gemas den Bestimmun-
gen dieser Garantie.

Der Hersteller haftet ausschlieBlich fir die Sachmangel, die aus der Ursache des verkauften Produktes hervorgehen.

nsbesondere behalt sich der Hersteller flir die Gultigkeit der Garantie die Notwendigkeit der Erfullung von folgenden Bedingungen vor:

Transport

Der Transport der Produkte soll mit trockenen, geschlossenen Transportmitteln auf solche Weise erfolgen, dass die Ladung gegen Verlagerung, mechanische Schaden und Witterung
abgesichert ist. Die Ladung ist auf dem Transportmittel eng nebeneinander zu legen und mit Spanngurten zu sichern, so dass Verschiebung oder eine mdgliche Beschadigung
verhindert wird

Aufbewahrung der Produkte

Die Komponenten sollten in trockenen, sauberen, bellifteten Rdumen gelagert werden, die frei von chemisch aktiven Dampfen und Gasen sind. Die Gegensténde durfen nicht nass
werden. Wenn Teile nass werden, packen Sie sie aus der Verpackung sofort aus, breiten Sie die Teile aus, bis sie trocken sind, und stellen Sie sie wieder in einen trockenen und gut
gelufteten Raum.Die Komponente mlssen auf Paletten, Containern oder in speziell dafir vorgesehenen Behéltern gelagert werden. (sie sollten nicht direkt auf Beton oder auf dem
Boden liegen).

Eine Lagerung unter nicht angemessenen Bedingungen (feucht) kann zur Kondensation zwischen der Oberflache der Produkte fuhren. Im Falle von Feuchtigkeit der verzinkten
Elementen (sendzimirverzinkt, magnelisverzinkt, pulververzinkt, feuerverzinkt), kann sogenannte WeiBkorrosion (weiBgraue Flecken) auftreten, die die Qualitét der Beschichtung nicht
beeintrachtigt und keinen Reklamationsgrund darstellt. Die Produkte kénnen durch eine Folie geschutzt werden, die sofort nach Erhalt der Lieferung entfernt werden muss. Beibe-
haltung von Schutzfolien auf Produkten , Lagerung auf Dauer und bei hohen Temperaturen , Sonnenbestrahlung kann zur Verschmelzung der Folie mit dem Produkt fuhren In dem
Fall die Entfernung der Folie kann das Produkt beschéadigen Bei der Lagerung und Montage der Produkte ist darauf zu achten, dass die Beschichtungen nicht mit Kalk, Zement und
anderen Materialien in Beriihrung kommen. (auch alkalischen oder sauren-Stoffe). Der Transport, die Lagerung und die Montage der Produkte missen in einer Umgebung stattfinden,
die einer entsprechenden Kategorie von korrosive Aggressivitat gemaB EN ISO 12944:2001 (siehe Tabelle unten fir weitere Informationen).

Wenn die Anweisungen nicht befolgt werden, werden keine Reklamationen akzeptiert!
Lagern Sie die Produkte in Gberdachten und trockenen Rdumen. Nicht nass werden lassen!

v
v
Schutz und Pflege von verzinkten Komponenten (z.B. Sendzimirverzinkung, Magnelis, Pulververzinkung, Feuerverzinkung) -
Die haufigste Ursache flr Zinkbeschichtungen ist die unsachgeméaBe Vorgehensweise bei der Lagerung und Montage des Produkts: I
. Produkte in der BAKS-Originalverpackung sollten in trockenen und gut bellfteten Raumen gelagert werden;
. wahrend der Lagerung vor Feuchtigkeits- und Temperaturschwankungen schitzen, die zu Kondensation fihren kénnen;
. Wenn die Produkte flir einen kurzen Zeitraum im Freien aufbewahrt werden missen, ist fur eine Entwasserung zu sorgen. Verwenden Sie eine Abdeckung, um die Luftzirku-
lation zu gewahrleisten
. Wenn die verzinkten Teile nass werden, kann an ihnen so genannte WeiBkorrosionserscheinung auftreten, die die Schutzschicht nicht verringert und die Lebensdauer nicht
beeintréchtigt. Korrosiven Eigenschaften der Beschichtung, beeintrachtigen aber das Aussehen und die Asthetik der Bauteile. Wenn die Bauteile jedoch nicht getrocknet
wurden, kommt es mit der Zeit zu Korrosion. Bei Durchfduchtung verzinkten Bauteilen und Entstehung einer WeiBrost ist wie folgt vorzugehen.
v sofort aus der Schutzfolie auspacken,
v einzelne Teile so hinlegen, dass sie keinen oder mdglichst einen geringen direkten Kontakt miteinander haben (zwischen einzelne Schichten schmale verzinkte Stahlprofile
oder Profile aus Kunststoff oder Aluminium einlegen),
v wenn es feste Verschmutzungen (Erde, nasse Packungen aus Pappe usw.) gibt, mit Hochdruckreiniger reinigen,
v austrocknen lassen, damit keine Feuchtigkeit auf den Produkten liegen kann,
v in einem trockenen Raum lagern.
. KSchnitt- und Bohrkanten, die bei der Montage entstanden sind, sind sorgféltig zu entgraten und zu entfetten sowie Verunreinigungen
(Staub, O, Fett, Korrosionsspuren) zu entfernen. Reparaturen sollten durch einen Anstrich mit zinkhaltiger Grundierung, Zinkpaste oder einem technisch gleichwertigen
Material erfolgen. Die Dicke des Anstrichs sollte mindestens 30 um dicker sein als die erforderliche ortliche Dicke des Zinklberzugs.

Schutz und Pflege lackierter Teile

Die haufigsten Ursachen flrr Lackschaden sind mechanische Beschadigungen (Kratzer, Abplatzungen) und das Waschen mit ungeeigneten Chemikalien. Deshalb
missen die nachstehend beschriebenen Regeln beachtet werden:

Bei der Montage mussen Kratzer und Stdsse vermieden werden;

Wahrend des Elementszuschneidens ist Abdeckband (z. B. Malerband) zu verwenden

Das Reinigen sollte mindestens zweimal im Jahr durchgeflhrt werden

Verwenden Sie zur Reinigung empfindliche Stoffe, die die Oberflache nicht zerkratzen, und sauberes Wasser mit einem geeigneten, bewahrten Reinigungsmittel;
Die Beschichtung darf nicht mit einem Dampfstrahler oder Hochdruckwasser gereinigt werden

wenn andere Reinigungsmittel als reines Wasser verwendet werden, sollte die Wirkung der verwendeten Mittel vor der Reinigung der Oberflache Uberpriift werden. Treten
unerwunschte Wirkungen auf, sollte das getestete Produkt abgesetzt werden.

. Stark s&urehaltige oder stark alkalische Reinigungsmittel (auch solche, die Detergenzien enthalten) dirfen nicht verwendet werden.

. Verwenden Sie kein Salz oder Chemikalien zum Enteisen in der Nahe lackierter Teile.

.
.
.
.
.
.

Schutz und Pflege von Magnelis beschichteten Komponenten nach EN 10346:2015-09

. Die Lagerung, die Montage und der Betrieb der Konstruktion erfolgen in einer Umgebung mit der in der nachstehenden Tabelle angegebenen Korrosionsschutzkategorie, die
im Voraus mit dem Hersteller vereinbart wurde.

. Wahrend des Lagerungszeitraums vor dem Einbau werden die Bauteile so auf Unterlegplatten gelagert, dass sie nicht mit dem Boden in Berihrung kommen und sich keine
Ablagerungen bilden. Im Falle von Feuchtigkeit der Verpackung muissen die Elemente ausgepackt und bis zur vollstandigen Trocknung ausgelegt werden,

. Bei der Montage beschédigte Elemente mussen auf Kosten des Kéaufers durch neue, mangelfreie Elemente ersetzt werden

. Nach Fertigstellung der Konstruktion muss der Kunde auf eigene Kosten die Schutzbeschichtungen griindlich tberprifen und eine vollstandige Wartung durch Reinigung der
Oberflachen mit neutralen chemischen Reinigungsmitteln durchfuhren. Nach der Reinigung der Konstruktion und nach Feststellung der Korrosion ist der Kunde verpflichtet
die entdeckten Stellen fotografisch zu dokumentieren und die Dokumentation an den Hersteller zu senden, um den Schaden am Produkt festzustellen. Der Kéufer ist verp-
flichtet, dem Hersteller vor Ablauf von 6 Monaten ab dem Kaufdatum und unmittelbar nach Abschluss der Installation einen Bericht zukommen zu lassen, ansonsten verliert
er die Garantie. Produkte aus Magnelis-beschichtetem Material kénnen in der Anfangsphase der Verwendung an den Kanten oder an den Randern der Offnungen eine
dunne, oberflachliche Schicht aus roter Korrosion bilden Im Laufe der Zeit regeneriert sich die Beschichtung an den Stellen, von selbst. Ausfiihrliche Informationen tber die
Magnelis-Beschichtung sind auf Anfrage
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Technische Daten - GARANTIE
g

Schutz und Wartung von Elementen aus rostfreiem Edelstahl und Aluminium

Die Art und Weise der Verarbeitung des Materials und die richtige Wah! der Materialsorte fir die vorherrschenden Wetterbedingungen ist ein &uBerst wichtiger Faktor, der die Qualitat-

soberflache des Produkts beeinflusst. Wahrend der Nutzungsdauer die Korrosionsbestandigkeit nichtrostender Stéhle kann durch zyklische Oberflachenreinigung erhalten und durch

chemische Verfahren weiter verbessert werden. Oberflachenbehandlung - Passivierung. Die haufigste Ursache fir das Auftreten von , Korrosionsspuren” sind

. Verunreinigung der Oberflache durch Eisen- und Schwarzstahlpartikel (Absplitterung beim Schleifen, Schleifen, SchweiBen) - Kratzer, die an der Reibungsstelle entstehen
durch ein scharfes Bauteil aus Weichstahl,

. unsachgeméBe Lagerung, Bewahrung und Transport

. die unangemessene Wahl des Materials oder der Produktbeschichtung fur die Wetterbedingungen, in denen das Produkt verwendet wird.

Lagerung von verzinkten, galvanisierten und lackierten Produkten aus rostfreien Edelstahl,Aluminium

Oberflachliche dunkle Verfarbungen, die lokal auf Produkten aus rostfreiem Edelstahl oder Aluminium auftreten, beeintrachtigen nicht die Qualitat und Funktion der Produkte. De-
swegen sind kein Grund zur Reklamation. Bei der mechanischen Bearbeitung von Edelstahl oder Aluminium wird in die Passivschicht des Produktes eingegriffen, wodurch kleinere
Oberflachenschéaden an der Passivschicht etstehen kénnen. Beim Kontakt mit Sauerstoff lagern sich Stoffe an der Oberflache aus die ab und Entfarbungen verursachen. Dieser
Prozess findet nicht in der Tiefe des Materials statt, die weitere Struktur bleibt intakt. Solche Symptome kénnen unter allen Bedingungen auftreten, sowohl wahrend des Transports,
Lagerung, Aufbewahrung und Verwendung des Produkts. Beschédigungen der passiven Beschichtung treten am haufigsten bei der Produktmontage (z. B. durch StéBe, Reiben,
Kratzer) oder durch die Verwendung von ungeeignete Werkzeuge und Schleifmittel. Unter den Montagebedingungen kdnnen sich stark haftende Ablagerungen und Anlaufstellen auf
den Produkten bilden. Diese sind fir das Produkt unschadlich und eignen sich fir den Gebrauch im Installationsprozess. Diese sind unschédlich fir das Produkt und lassen sich in
der Regel reinigen. Rostfreier Edelstahl ist ein Material, dass es nach der Bearbeitung keinen zusatzlichen Korrosionsschutz benétigt. Dennoch sind wahrend der Lebensdauer des
Materials Wartung und Reinigung erforderlich, um das asthetische Erscheinungsbild flr einen 1&ngeren Zeitraum zu erhalten. Die Haufigkeit der Reinigung und Wartung , hangt von
den Einsatzbedingungen und dem Grad der Nutzung ab. Im Falle einer Verschmutzung der Produkte muss die Beschichtung gereinigt und geschutzt werden

Reinigungs- und WartungsmaBnahmen fiir Edelstahl und Aluminium

Die Art und Weise der Verarbeitung des Materials und die richtige Wahl der Materialsorte fir die vorhandenen Wetterbedingungen ist ein duBerst wichtiger Faktor, der die Ober-

flachenqualitat des Materials beeinflusst.

. Oberflachliche Verfarbungen und Staub, die wahrend des Gebrauchs entstehen, kénnen z. B. mit einem Tuch, Wildleder oder Schwamm entfernt werden,;

. Verwenden Sie keine Stahlpads oder Drahtbursten. Sie konnen feine Stahlpartikel auf der Oberflache des Edelstahls oder Aluminium hinterlassen, was zu Verfarbungen oder,
bei tieferen Eingriffen, sogar zur Korrosion des Materials flihren kann;

. Lokale Verfarbungen durch Fingerabdricke, Staub oder Regen lassen sich einfach und schnell durch Abwischen des Produkts entfernen;

. Lokale Verschmutzungen oder leichte Fettflecken kénnen mit Wasser und einem geeigneten Reinigungsmittel entfernt werden. Bei starker Verschmutzung verwenden Sie
spezielle chemische Mittel zur Reinigung und Pflege von Edelstahl oder Aluminium. Reinigungsmittel auf Alkoholbasis sind zulassig (sie beeintréachtigen den Korrosionsschutz
des Materials nicht).

. wenn sich auf den Komponenten infolge von Bauarbeiten Eisenpartikel befinden (z. B. Schleif- und SchweiBspritzer, Kratzen mit einem scharfen Gegenstand) auf Baustahl),
mussen sie sofort entfernt werden. Diese Partikel sind anféllig fur Korrosion, die sich zerstorerisch auf die Passivschicht des Elements aus Edelstahl und kann zu Korrosion des
Materials fuhren. Ablagerungen mit Eisenpartikeln sollten mechanisch oder unter Anwendung von speziellen Chemikalien entfernt werden;

. Bei der Installation ist besondere Sorgfalt geboten (Produkte aus Edelstahl sollten vorzugsweise in der letzten Phase der Arbeiten installiert werden). Bei tieferen Schaden
und dem Auftreten von sogenannter Korrosion ist es notwendig, die Stelle mit S&ure zu &tzen und mit einem Passivierungsmittel zu schiitzen. Bitte beachten Sie, dass das
Atzverfahren kann zu einem unwiderrufichen Verlust des asthetischen Aussehens des Sortiments fiihren;

. Nach der Reinigung wird empfohlen, zusétzlich einen Poliervorgang mit einem trockenen, weichen Tuch durchzufuhren;

. chloridhaltige Reinigungsmittel und Silberreinigern drfen auf keinen Fall verwendet werden

Die Haufigkeit der Reinigungs- und Wartungsarbeiten hangt von der Einsatzumgebung, dem Verschmutzungsgrad und den Betriebsbedingungen ab. Es wird empfohlen:
Edelstahlprodukte einmal alle 12 Monate bei leichter Verschmutzung oder alle 6 Monate bei starker Verschmutzung.

Behandlungs- und WartungsmaBnahmen bei Korrosionsanzeichen:

. Mechanische Reinigung: Bereiche mit Oberflachenkorrosion mit Schleifvlies reinigen und mit einem trockenen, sauberen Tuch nachwischen;

. Chemische Reinigung: Tragen Sie, z. B. mit einem Pinsel, eine diinne und gleichmaBige Schicht geeigneter Chemikalie auf die gereinigten Oberflachen auf. Nach ca. 5 min.
Minuten (die Zeit hangt von der Art der verwendeten Chemikalie ab) die Chemikalie mit einem feuchten Tuch abwaschen. Spulen Sie das Tuch regelmaBig in sauberem Wasser
aus oder wechseln Sie oft das Wasser. Es sollte besonders darauf geachtet werden, dass keine anderen Elemenete bespritzt werden. Die Oberflache sollte dann z. B. mit
einem weichen Stoffhandtuch oder Kiichenrolle trocken gewischt werden.

. Passivierung: Trocken gereinigte Oberflachen sollten mit einem Passivierungsmittel unter Verwendung eines Schwamms oder einer Sprilhdose behandelt werden, da-
mit sich eine dinne, gleichmaBige Schutzschicht bildet. Die oben genannten Schritte sollten manuell und ohne den Einsatz von Elektrowerkzeugen durchgefiihrt
werden. Wenn sich unter den gereinigten Produkten andere Komponente befinden und die Gefahr besteht, dass bespritzt werden kénnten, sollten sie abgedeckt wer-
den, z. B. mit dicker Malerfolie. Verwenden Sie zur Reinigung von Edelstahl keine Mbrtelentferner oder salzsdurehaltige Stoffe, Bleichmittel, oder Silberreiniger.

Verwenden Sie keine Drahtbirsten aus Kohlenstoffstahl, Stahlwolle oder Scheuerschwamme aus Stahl

Il. Verlust der Garantie
1. Die Garantie deckt nicht:
. mechanische Beschadigungen und daraus entstehende Méngel, insbesondere Schaden an Schutzschichten, die bei Transport, Lagerung, Montage, Betrieb und Wartung
entstanden sind;
. Schéden, die sich aus der Installation und/oder dem Betrieb der Produkte ergeben, die nicht mit den Anweisungen des Herstellers Ubereinstimmen (Uberschreitung der
zulédssigen Belastungen, Schaden durch Umwelteinflisse usw.);

Schaden an Produkten durch unsachgemaBe Lagerung (mechanische Beschadigung, Verfarbung, Flecken, WeiBrost);

Schéden, die durch den Streusalzeinsatz und die Verwendung von Taumitteln in der Nahe der gelagerten oder installierten Produkte entstehen;

Schaden, die durch Konstruktionsanderungen oder unsachgeméBen Gebrauch der Produkte entstehen;

Schéden, die durch den Einbau von Produkten auf Betonoberflachen vor dem Ende der Abbindezeit des Betons entstehen (Einbau auf Frischbeton)

Schaden, die beim Transport durch fremde Transportmittel entstanden sind;

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen regelmaBigen Wartungskontrollen, falls erforderlich;

sonstige Schaden, die durch unsachgeméBen Gebrauch der Produkte entstehen;

Schaden die durch zufallige Ereignisse entstanden sind (Brand, Uberschwemmung, Schaden durch Terroranschldge oder Kriegshandlungen usw.);

. im Falle eines Zahlungsriickstands flr das Produkt von mehr als 90 Tagen ab dem Falligkeitsdatum der Rechnung.

2. Die Garantie umfasst keine Reinigung und keine Wartung.

3. Die am Bestimmungsort installierten Produkte mlssen in Abstanden von hochstens 12 Monaten einer regelmaBigen Wartung unterzogen werden, die Folgendes umfasst: die Ent-
fernung von Verschmutzungen (chemische Riickstande, Fett- und Olriickstande und alle anderen Verschmutzungen, die die Korrosionsschutzschicht beschadigen kénnten) und
Wiederherstellung von M&ngeln in der Beschichtung. Nach der Wartung ist dem Hersteller ein Bericht mit einer vollstandigen Fotodokumentation zu Ubermitteln, die den Zustand
der Anlage vor und nach der Durchflihrung der Arbeiten beweist und nach Abschluss der Arbeiten innerhalb von 30 Tagen nach Beendigung der Wartungsarbeiten, da sonst die
Garantie inre GUltigkeit verliert. Der Bericht sollte die Angaben des Kaufers, die Nummer des Garantiescheins und Ort wo die Instalation durchgeflihrt wurde umfassen Der Bericht ist
an: baks@baks.com.pl. zu senden. Die im Bericht nicht aufgefihrten Punkte, an denen Korrosionsspuren auftreten, konnen nicht Gegenstand von Reklamation sein. Die Kabeltrasse
DARF NICHT als Kommunikations-/Transportweg verwendet werden.

4, Die Kabeltrasse DARF NICHT als Kommunikations-/Transportweg verwendet werden.

III Erfiillung der Garantie
Wahrend der Garantiedauer festgestellte Mangel werden von BAKS schnellstmdglich nach der Schadensmeldung unentgeltlich behoben.
2. Méngel oder Schaden am Produkt, die wahrend der Garantiezeit festgestellt werden, sind dem Hersteller unverziiglich, spétestens jedoch innerhalb von 7 Tagen nach ihrer Entdec-
kung, mitzuteilen.
3. Das Garantieverfahren gilt nur fir vollstandige Produkte, die frei von Méngeln und Schéden sind, die durch Umsténde verursacht wurden, die der Hersteller nicht zu verantworten hat.
4 Die Reklamation ist(schriftlich per E-Mail/Fax) zu senden, die folgendes umfasst:
v die Produktbezeichnung mit der Katalognummer, dem Kaufdatum, Lieferschein-Nr. und die Vorlage des Kaufbelegs
v eine ausflhrliche Beschreibung des Produktmangels und die Umsté&nde, unter denen der Mangel entdeckt wurde, sowie zusétzliche Informationen daruber, wie der Produktman-
gel entstanden ist. AuBerdem sind Fotos des mangelhaften Produkts und der Umgebung, in der er gelagert und installiert wurde beizufiigen.
Sobald ein Garantieanspruch anerkannt wurde, entscheidet der Hersteller, wie er ihn bewaltigt.
Der Hersteller behélt sich das Recht vor, eine Vor-Ort-Inspektion am Aufstellungsort des reklamierten Produkts durchzuftihren.
Der Hersteller behalt sich das Recht vor, das Garantieverfahren auszusetzen, wenn der K&ufer mit der Bezahlung von Rechnungen, die mehr als 14 Tage tberfallig sind, im Riickstand
steht

Hinweis: Firma BAKS behalt sich das Recht vor, Anderungen an den im Katalog enthaltenen technischen und konstruktiven Daten vorzunehmen, die zur Verbesserung der Produktqualitét
erforderlich sind. Zweck des Katalogs ist es, grundlegende technische Informationen Uber die vom Unternehmen hergestellten Standardprodukte zu geben.

No o
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Technische Daten - MATERIAL

1. Informationen iiber die Materialien und Schutzschichten aus denen BAKS-Produkte hergestellt werden.

Tabelle der Korrosivitatskategorie nach EN ISO 12944-2:2018-02

Korrosivitatskategorie

Jahrlicher Filmabbau
der Schutzschicht [um/rok]

Beispiele fir Umweltbe-
dingungen typisch fir das
gemaBigte Klimazone

C1
sehr gering

<0,

[W]: beheizte
Gebéaude (keine Indu-
strie) z.B. Geschéfte
Buros, Schulen,

C2
gering

>0,1do0,7

[W]: unbeheizte Gebaude
in denen Kondensation,
z. B. in Sporthallen
Lagerhallen auftritt

[Z]: Atmospharen leicht

C3
maBig

>0,7do 2,1

[W]: Produktionsraume mit

hoher Luftfeuchtigkeit und eine

gewisse Luftverschmutzung
z.B. Lebensmittelindustrie,
Waschereien Brauereien,
Molkereien

[Z]: Urbane und industrielle

C4
stark

>2,1do4,2

[W]: Chemieanlagen,
Schwimmbader,
Reparaturwerften

[Z]: Industriebereiche

C5
sehr stark (Industrie)
> 4,2do 8,4

[W]: Gebaude oder
Gebiete mit fast stetiger
Kondensation und starker
Luftverschmutzung

[Z]: Industriegebiete

mit hoher Luftfeuchtigkeit

CX
extrem (Meer)

> 8,4 do 25

[W]: Industriegebiete

bei extremer Feuchtigkeit
und aggressiver Atmosphare
[Z]: tereny Kistengebiete
mit hoher Salzbelastung

und Industriegebiete
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-------------------- Hotels verschmutzt - Uberwie- Umgebung. magie Ver- und Kistengebiete mit und acaressiver Atmos- mit extremer Feuchtigkeit
[W] - Innen [2): - gend landwirtschaftliche hg i 9. d g Schwefel méBiger Salzbelastung ha g% " biet und aggressiver Atmosphare
[Z] - AuBen Gebiete Z? mulzung durch schwelel- phare, fustengebiete sowie subtropische und
ioxid; Kustengebiete mit hoher Salzbelastung tropi .
P ropische Atmosphére
mit niedriger Salzbelastung
Material-Tabelle
Material Beschichtung Eigenschaften der Beschi
[8] Feuerverzinkung Stahlbleche bis zu einer Dicke von 3 mm, die sich noch im heien Zustand befinden, werden im Walzwerk durch Eintauchen mit einer Zinkschicht tberzogen. Das Ergebnis ist
5 : eine gleichméaBige und fest haftende Zinkschicht mit einer durchschnittlichen Dicke von ca. 19 um. Eine Beschadigung der Schicht durch Schneiden, Perforieren oder Biegen
endzimir . N . X P, X
PN-DE 10346:2015-09 fuhrt nicht zur_Rostb\Idung, Alle Sendzwmw—verzmkte Kabelnnnen, Kabe\_le\tern und die meisten _Tragere\ememe (m_cht geschweiBt) sind fur den Einsatz in tr(_)ckenen Raume_n
ohne aggressive Stoffe vorgesehen, in denen keine chemisch aggressiven Stoffe vorhanden sind (z. B. Chlor-, Saure- und Laugengase). Wir empfehlen die Verwendung in
Innenrdumen Korrosivitatskategorie C1 und C2
Die innovative MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC ,-Beschichtung ist eine Zusammensetzung aus reinem Zink mit Beimischung von Magnesium und Aluminium. Diese Zusam-
[MC] MAGNELIS mensetzung bietet eine hervorragende Korrosionsbestandigkeit auch unter rauen Umweltbedingungen (bis zu 10-mal héher als bei feuerverzinktem Stahl im Sendzimir
MagiZinc ! Verfahren). Die obige Beschichtung hat eine geringere Neigung zur WeiBrost im Vergleich zu reinem Zink. MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC, hat eine natirliche dunkelgraue
! Farbe und ein glattes, gleichmaBiges Aussehen. Magnelis hat selbstheilende Fahigkeiten an Schnittkanten - zusatzlich zum standardméaBigen kathodischen Schutz, der mit
PosMAC, ) . . ! ! . . - ) . ¥ ) ) . i .
PN-EN 10346:2015.09 &ner kabeschlc__htung vgrg}elchbar ist, schiitzt die ‘Magnehs Besch\chtung‘ exponierte Schm_ttkanten vor der Eanw_ck\ung von Korrosion dur_ch el_neh‘dunnen Zm‘kﬂ\m‘ der
Magnesium enthélt. Abhéngig von der Umgebung, in der MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC, eingesetzt wird, erméglicht seine Verwendung eine signifikante Gewichtsredu-
zierung des Uberzuges um das 2-4-fache im Vergleich zur Tauchfeuerverzinkung und bietet gleichzeitig verbesserte Korrosionsschutzeigenschaften und Kosteneffizienz.
Vollstandig bearbeitete Elemente (nach Schneide-, Biege-, SchweiBverfahren usw.) werden in die fliissige Zinkschmelze mit einer Temperatur von ca. 450-460°C getaucht.
Der Prozess der Absicherung des Stahls gegen Korrosion erfolgt unter Anwendung von einer komplizierten Technologie, die die Erscheinung der Diffusion ausnutzt. Diese
beruht darauf, dass Zinkatome in die obere Stahlschicht eindiffundieren, wodurch eine neue Eisen-Zink- Legierung auf der Oberflache gebildet wird. Nach dem Herausziehen
Stahl F K . des Verzinkungsgutes aus dem Zinkschmelzbad, bildet sich auf seiner Oberflache ein Uberzug aus reinem Zink. Je nach Bedingungen des jeweiligen Verzinkungsverfahrens
[og]mcg\rx]veorgi?o‘?ia (Tauchzeit, Abkiihlungsprozess, Qualitat der Oberflache des Ausgangsmaterials und dessen chemische Zusammensetzung usw.) kann die Oberflache des Zinkliberzuges
zanurzeniowa von hellgldnzend bis dunkelgraumatt sein, was allerdings keine Bedeutung flir die Qualitat der Schutzschicht hat. Durch Feuchtigkeit konnen auf der Oberflache weiBe Flecke
PN-EN 1SO 1461:2011 entstehen. Es ist Zinkhydroxid, sog. WeiBrost, der die Qualitat der Schutzschicht nicht verschlechtert, aber die Asthetik des Erzeugnisses beeinflusst. Wir empfehlen, alle
’ T der Kabelrinnen und Kabelleitern, sowie Tragelemente mit Feuerverzinkung auBen zu verwenden, wo Dinste von chemisch aggressiven Substanzen auftreten
ypen ) g 9 . 99
Feuerverzinkte Erzeugnisse sind vor allem in der Umgebung mit der Korrosivitatskategorie C3, C4 zu verwenden, wo eine hohe Feuchtigkeit (Keller, Garagen, Kesselrdume
usw.) ist, und mit der Korrosivitatskategorie C5, CX, wo Dinste von chemisch aggressiven Substanzen, z.B. Meereswasser, Gase aus Kohleverbrennung usw. (Seewerften,
Betriebe fiir chemische sowie Erdél-, Gasverarbeitung, Bergwerke) auftreten
[F] Zinklamellenbeschi- | Der Basistiberzug im Zinklamellenverfahren bedeutet eine Art von Lack, der ,Lamellen” aus Zink und Aluminium enthélt. Das Ganze reagiert mit der Stahloberflache und nach
chtung dem Einbrennen bildet es einen gut anhaftenden, stromfiihrenden und nichttoxischen Zink-Aluminiumiberzug. Dieses Verfahren kennzeichnet sich durch eine sehr hohe
PN-EN ISO Korrosionsschutzwirkung — bis zu 1000 Stunden im Salzsprihtest nach ISO 9227, bis zum Zeitpunkt der Rotkorrosionsentstehung. Es wird von fihrenden Herstellern in der
10683:2014-09 Automobil-, Energetik- und Flugzeugbranche weltweit akzeptiert und herkémmilich bei Elementen mit Gewinde wegen des problemlosen Zusammenschraubens verwendet
[G] elektrolytische
Verzinkung Gitterrinnen einschlieBlich Zubehér, Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben werden in elektrolytischen Badern mit einer diinnen und gleichmaBigen Zinkschicht Uiberzo-
PN-EN ISO 2081:2011 | gen. Die Dicke der Beschichtung betragt ca. 5 - 20 um, ist hell und glanzend.
Uizl Geringe MéBige Starke Sl st Abhangigkeit der Zinkschichtdicke von der Dicke der Produkte
Typ der i tende ; Korrosions- Korrosions- Korrosions- Korrosions- b " el B Buiehssimficsice
Atmosphare Korrosions- bela bela bela bela DveLﬂeﬂte und deren S niEsaE o Se s
bela stung stung stung stung stung ICke (Mindestwert um) (Mindestwert iM.)
‘ Stahl >6mm 70 85
E?rregs?c\?a?er C1 c2 c3 c4 C5, CX _
Stahl >3mm bis<6mm 55 70
Méglichkeit der bis zu 5 bis zu 5 bis zu 5 bis zu 5 bis zu 2 Stahl >1,5mm bis<3mm 45 55
Garantieverlang erung Jahre Jahre Jahre Jahre Jahre Stahl <1,5mm 35 45
Material Beschichtung Eigenschaften der Beschichtung
Ein sehr gutes Material zum Schutz gegen Korrosion sind rostfreie Stahlsorten, z.B. 1.4301 (amerikanische Norm 304). In einer sehr aggressiven Umgebung sind rostfreie
Stahlsorten, die eine erhdhte Menge solcher Elemente wie Nickel, Chrom und Molybdén enthalten, wie 1.4401 (amerikanische Norm 316) zu verwenden. Aus rostfreien
Stahlsorten hergestellte Installationen Ubertreffen sehr haufig alternative Konstruktionen aus Kunststoff. Elemente aus rostfreiem Stahl werden vor allem in chemisch stark
[E] aggressiver Umgebung (Raffinerien, Klaranlagen, Kunststoffproduktionsbetriebe) eingesetzt. Falsch aufgefasste Sparsamkeit kann manchmal zum Stillstand im Betrieb der
Edelstah 1.4301 (304) Photovoltaikanlagen wegen eines notwendigen Austausches von Tragkonstruktion flihren.
1.4016 (430) Anwendungsbereiche der einzelnen Stahlsorten:
1.4401 (316) 1.4301 (304) - wird vor allem in der Lebensmittelindustrie, fir Gasbehalter, fur Ausstattung fur Kernkraftwerke, bei unter niedrigen Temperaturen funktionierenden Konstruk-
tionen verwendet.
1.4016 (430)- sehe, oben( Stahl nicht schweiBgeeignet)
1.4401 (316) - wird vor allem fur Klaranlagen, in der Meerumgebung, in der Raffinerieindustrie verwendet.
Alu-Legie- | [A] Legierungen nach | Aluminium in den Gattungen EN AW-6063 und EN AW-6005A hat eine hohe Festigkeit und gute Korrosionsbestéandigkeit. Es ist zur Anodisierung
rungen PN-EN 573-3:2014-02 | geeignet, was die Korrosionsbestandigkeit weiter erhoht.
Beschichtung mit Polyester- und Epoxidpulverlacken (auf innere Uberziige). Die Schichtdicke liegt zwischen 80 um und 120 um ohne Verwendung von Primern oder
Losungsmitteln. Die durch Pulverbeschichtung der aus sendzimirverzinktem Stahlblech gefertigten Details hergestellten Uberzlige, haben glatte Oberflachen ohne Risse,
Laufer und Falten. Die durch Pulverbeschichtung der aus feuerverzinktem Stahlblech gefertigten Details hergestellten Uberziige, haben keine ideal glatte Oberflache, da
feuerverzinkte Elemente eine erhdhte Rauigkeit der Oberflache im Vergleich zur Sendzimirverzinkung aufweisen. Feuerverzinkte Elemente werden vor der Beschichtung im
Kugelstrahlenverfahren bearbeitet, um die Haftfahigkeit des Lacks auf den Wanden des verzinkten Elements zu erhéhen und Zinkoxid zu beseitigen, dessen Auftreten auf
Elementen vor der Beschichtung Absplitterung der Lackschicht verursachen kénnte. Lackbeschichtete Oberflachen kennzeichnen sich durch eine hohe Korrosionsbestan-
Stahl digkeit, chemische Besténdigkeit, sehr gute mechanische Eigenschaften und Wasserbesténdigkeit. Sie sollten dort verwendet werden, wo man die Korrosionsbestandigkeit
+ [L] (durch Anwendung der Pulverbeschichtung auf verzinktem Blech) méchte. Die Lebensdauer des Uberzuges ist von der Befolgung der Transport- und Lagerungsgrundsétze,
Edelstahl | Pulverbeschicht der Montagemethode, der chemischen Umgebung, in der die Konstruktion installiert wird, und der Pflege abhangig. StandardmaBig werden 14 Farben (Farbpalette unten)
+ ung angeboten. Es besteht die Mdglichkeit, die Lackierung in einer nichtstandardmaBigen Farbe zu bestellen. Dies ist aber mit einem erhohten Preis der Leistung und einer
Aluminium langeren Zeit zwischen der Ausflihrung und Bestellung verbunden. Die Farbe wird direkt auf das Metall aufgetragen

RAL1015 | RAL1023 RAL5015 | RAL7016 | RAL 7024 RAL7035 RAL9002 RAL9003 RAL9005 RAL9010
Hellelfen- | Verkhers- Reino- Lichtblau Himmelblau | Anthrazit- Graphit- Kiesel- Lichtgrau GrauweiB | SignalweiB | Tiefschwarz | WeiBalumi- | Reinweil
bein gelb range grau grau grau nium
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Elektrische Kontinuitat

Kabeltrassen-Systeme erfiillen den Anforderungen der elektrischen Durchgangigkeit, die durch ordnungsgeméBe Installation und Erdung den sicheren Betrieb
der Kabeltrasse einschlieBlich der Verkabelung gewéhrleisten.

Die Norm PN EN 61537:2007 stellt die Prufmethode der Belastbarkeit der Kabelrinnen und Kabelleitern, Ausleger, Tragelemente und sonstiger Zubehorteile dar. Neben mechanischen

Anforderungen bestimmt diese Norm auch die Prifungsmethodik zum Potentialausgleich und zur Prifung elektrischer Parameter von Kabeltrassen und Verbindern. Impedanz darf
Z <50 mQ Uber Verbinder und Z <5 mQ ohne Verbinder nicht Gberschreiten.

Messanordnung zur Priifung auf durchgehenden Potentialausgleich

Standardverbindung von Kabelrinnen Schnellsnappverbinden (KLICK) von Kabelrinnen KF-...

Standardverbindung
von Gitterrinnen

1. Transformator 220V/12V
2. Amperemeter

3. Autotransformator

4. Voltmeter

5. Messelektroden

Uzyskany Certyfikat nr. TM 61000061.001 wydany przez TUV Rheinland Polska, oraz Certyfikat VDE odnoszacy sig do raportu z badan nr: 5018795-5430-0001/219753, potwierdzajg
spefnienie wymogéw normy PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak i elektrycznym.

Firma BAKS przeprowadzita dodatkowe badania na ciagtos¢ elektryczng w laboratorium badawczym w Instytucie Techniki Budowlanej w Warszawie. Raporty z badan przedstawione
sq na stronie internetowej firmy BAKS.
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Die Prufzeugnisse fur Produktsicherheit
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Zertifikat ISO 9001:2015
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Zertifikat EN ISO 14001:2015
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Die Zertifikate fur elektrische Kontinuitat
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Informationen - elektrische Kontinuitat
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Informationen - elektrische Kontinuitat
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Informationen - elektrische Kontinuitat
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Zertifikat-PV Unterkonstruktion
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Zertifikat der werkseigenen Produktionskontrolle
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% Hygienische Zulassung

Atest higieniczny dopuszczajgcy stosowanie korytek i drabin kablowych wraz z systemem zamocowan na zewnatrz i wewnatrz budynkéw mieszkalnych, uzytecznosci publicznej,
przemystowych w tym przetworstwa spozywczego.
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Die Zertifikate fur Schiffskabelrinnen und Schiffskabelleitern-System

System korytek morskich System drabinek morskich
wysoko$¢: H15 mm, szerokos$¢:75-300 mm, dwa rodzaje perforacii wysoko$¢: H30 i H40 mm, szeroko$¢: 100-1000 mm, dwa rodzaje szczebli
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% Prifbericht Gber erdbebensichere Kabeltrassen

W obiektach, w ktérych jest wymagana odpornos¢ na wstrzasy sejsmiczne wszystkie elementy niestrukturalne, w tym trasy kablowe powinny by¢ zaprojektowane i wykonane tak,
aby nie stanowily zagrozenia dla 0séb, konstrukciji obiektu oraz innych instalacji. Konstrukcje tego typu powinny by¢ wykonane z elementdw o zwigkszonej odpornosci i przymoco-
wane do podtoza z uwzglednieniem wptywu na jego wytrzymatosc.
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Stellungsnahme, die die Moéglichkeit der Verlegung der normalen Kabel
auf normativen E-90 Kabeltrassen betrifft

Opinia dopuszcza mozliwo$¢ utozenia kabli bez funkcji pozarowej na normatywnych trasach E-90 BAKS

INFO : 20



% Stellungsnahme, die die Mdglichkeit der Verlegung der E-90 Kabel von beliebigen
= Herstellern auf normativen E-90 Kabeltrassen betrifft (betrifft Kabelleitern)
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Zertifikat E-30, E-90
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Zertifikat E-30, E-90
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Nawigacja strony katalogowej %

Korytka KLIK wysoko$¢é H60

certyfikaty
nazwa produkiu .
————————————— » Korytko...H60 KFL...H60 mat.: S opcja: L e
cechy produkiu
wymiar cigzar ilo$¢ w min. @ P
numer —_—
symbol Katalogo alL im opak. zam. zamiennik
gowy [mm] kgl [szt./m] m] @ @
Grubos$¢ materiatu = 0,7
KFL50H60/3
KFL50H60/2 160923 50/2000 0,98 418 8 KGL/KCLEOH60/2
KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4112 12 KGL/KCL50H60/3
KFL100H60/3
KFL100H60/2 161123 100/2000 1,17 4/8 8 KGL/KGOL100HE0/2
KFJ100H60/3
KFL100H60/3 161223 100/3000 1,17 4112 12 KGLIKGOL 100H60/3
KFL150H60/3
KFL150H60/2 161323 150/2000 1,43 418 8 KGLIKGOL150H80/2
KFJ150H60/3
KFL150H60/3 161423 150/3000 1,43 4/12 12 KGLIKGOL150H60/3
KFL200H60/3
KFL200H60/2 161523 200/2000 1,63 4/8 8 KGLIKGOL 200HG0/2
KFJ200H60/3
KFL200H60/3 161623 200/3000 1,63 412 12 KGLIKGOL200H60/3 P"dS‘agoka
KFL300H60/3 : wymiary produktu
KFL300H60/2 161723 300/2000 2,23 2/4 4 KGL/KGOL300HG0/2 e
KFJ300H60/3
KFL300H60/3 161823 300/3000 2,23 2/6 6 KGLIKGOL300HE0/3
KFL400H60/3
KFL400H60/2 161923 400/2000 2,60 214 4 KGLAQOHA22
tabela produkiu  KFL400H60/3 162023 400/3000 2,60 2/6 6 Egit%%:%%g
P»-Zastosowanie:
Prowadzenie trasy kablowej.
Dodatkowe informacje: <
— szybki i tatwy montaz o
— stabilne potgczenie zatrzaskowe |
— gtebokie przettoczenia otworéw w dnie korytka od szer. 100 mm podwyzszajg jego wytrzymatos$é :
— gesta perforacja z przettoczeniami zapewnia znakomitg wymiane ciepta i jest tak zaprojektowana,
zastosowanie by umozliwi¢ montaz korytka na wsporniku firmy BAKS w dowolnym miejscu
gg%@éatkowe — otwory @8.5 do szerokosci 50 i @11 od szerokosci 100 w dnie koryta umoZzliwiajg podwieszanie ; ad dieci
. . : ogladowe zdjecie
informacje na precie gwintowanym i pogs prodjgktu

—
1S A KkeL.. 10 A
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H =] [
‘ 8_ 1,0 — 20 5
H ©
: @
3 = 05 10
i @
: N
| o
H [
: a ° — <
) : © 1 15 20 25 '
wykres : 4 :
obcigzen 3 rozstaw podpor L [m] |
materiat standardowy loag T P S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL g

+ opcja na zaméwienie - : :
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% Ikonografia produktu

materiat standardowy oraz opcja na zaméwienie
S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09
L - iakierowanie w standardowej palecie RAL

grubos$¢ materiatu w [mm]

\/ V

Korytko...H60  KFL...H60 mat:S  opcja: L
f cigzar ilos¢ min. >
symbol K nlimer vaymlar fodm w opak. zam. @
v atalogowy a/L [mm] | ka] [szt/m] m @ @
KF 50H60/ ] symbol produktu . S \
L e » Grubo$¢ materiatu = 0,7
: » KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12 A
dtugosé [L] w [mm] A
3 = 3000

szerokos¢ [a] w [mm]

wysoko$¢ [H] w [mm]

Oznaczenie Dodatkowe atrybuty
literowe produktu «
grubosci blach
R 05 nowy produkt
————— > L 0,7
F 08 @ produkt spelnia
J 1 70 funkcje E-90
D 12 ciaglose
iggtose
P 1.5 @ elektryczna .
c 20 § - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09
M 2,5 @ szybki montaz L - lakierowanie w standardowej palecie RAL
T 3,0
E 4,0 szybki montaz
\" 5,0 bez narzgdzi
S 6,0 produkt
o 8,0 @ dob. duzych
X 10,0 obcigzen

uwaga!
Przed instalacjg trasy kablowej skorzystaj z wykresu dopuszczalnych obcigzen przy wyborze odpowiedniego korytka lub drabinki

Przykfadowy wykres dopuszczalnych obcigzen korytka kablowego Opis postugiwania si¢ wykresem

Przy doborze korytka do trasy kablowej musisz posiadac

= informacie :
§ 25 | d 1. Obcigzenie ciagle Q,,,
= 2. Rozstaw podpér L m
£ 50 0
% E Przyktad doboru korytka kablowego do trasy o szerokosci 300 mm:
ﬁ 15 20 = 1. Obcigzenie ciagle dep to: 0,5 kN (ok 50 kg)
9 § 3. Rozstaw podpor L m to: 2m
(2} =
3 10 20 2 Q
Q,,, 0.7 [KN/m] (ok 70 kg/m) S _ oo
Q 05 [KN/m] (0k50kg/m)_ 2 o5 e L 10 ¢¢ ¢¢
"""""""" 2 Korytko kablowe KFL300H60/3
§ 0 HL [m] zamocowane korytko (odlegtosci migdzy podporami 2 m)
o 1 15 2. 25 utrzyma obcigzenie Q 0,5 kN/m (ok 50 kg/m)
rozstaw podpér L [m] poniewaz jest mniejsze od dopuszczainego Q,,, 0,7 kN/m (70 kg/m)
L Wspoéiczynnik bezpieczenstwa obcigzenia dopuszczalnego wynosi 70%

INFO : 25



Nawigacja strony katalogowej

Elementy nosne i montazowe — Zawiesia Scienne-sufitowe

certyfikaty
nazwa produktu .
————————————————————————— WPCW/WPCO... mat.: F opcja: E, L
miar  obcigzenie ciezar Do cechy produktu
numer wy a © ilo$¢ w opak. A @ < v produty
symbol Katalogowy L maksym. 1szt. [szt] zamiennik
[mm] F1,. [KN] [kl ’ <o
PSCN 120
WPCW/WPCO200 750620 215 17,00 0,90 20
+ CMC41H41/02F 1
WPCW/WPCO300 750630 315 17,00 1,10 20 . cmgfﬁ\iuosl: E
WPCW/WPCO400 750640 415 17,00 1,30 10 . CM(;Sl(I:-I'\A‘tllMF E
WPCW/WPCO500 750650 515 17,00 1,47 10 . CM(?;?'"ZIIOSF E
PSCN - B
WPCW/WPCO600 750660 615 17,00 1,67 10 + CMC41H41/06F E
WPCW/WPCO700 750670 715 17,00 1,86 10 . CMCleSl?-:\A‘u/WF e JE
PSCN ~
WPCW/WPCO800 750680 815 17,00 2,10 10 + CMCA1HA1/08F : D ‘p?dStagO;Xe
PSCN wymiary produktu
WPCW/WPCO900 750690 915 17,00 2,25 10 + CMC41H41/09F
PSCN
WPCW/WPCO1000 750611 1015 17,00 2,45 10 + CMCA1HA1/1F
PSCN
WPCW/WPCO1100 750511 1115 17,00 2,70 10 + CMCA1HA41/2F
PSCN
WPCW/WPCO1200 750512 1215 17,00 2,95 10 + CMCA1HA1/2F
PSCN
WPCW/WPCO1500 750515 1500 17,00 3,26 4 + CMCA1HA1/2F
PSCN
tabela produktu WPCW/WPCO2000 750612 2000 17,00 4,90 4 + CMCA41H41/2F
,,,,,, > Zastosowanie:
Podwieszanie tras kablowych. >
Dodatkowe informacje: ¢
podwyzszone parametry wytrzymato$ciowe
— mozliwo$¢ ptynnej regulacji wysokosci montazu wysiegnika od otwartej czesci ceownika
— stabilny montaz wysiegnikéw przykrecanych i zatrzaskowych
— do montazu wysiegnikéw do otwartej strony wspornika zaleca sig¢ stosowac¢ ptytki ceownika PZC40 lub PZC100
) — do montazu wysiegnikéw zaleca sig stosowac¢ blache rozporowg BR35...
zastosowanie — kazdy wspornik posiada naktadke ochronng NO40x40N w komplecie
g;ggléllgldjatkowe - poniis’zy wykfes dotycg}/ jedn_os_tropnego prEQZF:nia W§pornika, w przypadku dwustronnego obcigzenia wspornika pogladowe zdjgdie
informacie wartosci nalezy podwoi¢ (obcigzenie musi by¢ réwnomierne) produkiu

F 2,0 [kN] (ok 200kg)

WPCWY/...500

WPCWY/...1000

EI=I=I=I=1=]
o
S
-

WPCW/...200Q

F_15[KN] (ok 150kg) _ _

schemat obcigzenia

i
!
|
|
|
|
|
|
/
|
|
\
/
I i
L
lez
i
N
Chtoooo
-
N
=

o I N w »
S N S I R

dopuszczalne obcigzenie F [kN]

PPt it i
L1
> - PZC.
" 0 100 200 300 400 500 600
res .. . .
é"gciaieh dtugos¢ wysiegnika [mm]
"""""""""""""""" > Maksymalne jednostronne obciazenie wspornika z dla kotwy [kN]
Diugosé wysiegnika [mm] | 100 200 300 400 500 600 uwaga!
PSROMEXT5+PW8 | 1,50 1,20 1,00 0,90 0,80 0,70 Planujac trase kablow (przy wyborze odpowiedniego
PSROML0X90 + PW10 | 3,00 2,50 2,20 1,80 1,60 1,40 wspornika pionowego i kotwy mocujgcej) korzystaj
PSROM12x100 4,00 3,40 2,90 2,50 1,85 1,45 z wykresu oraz tabeli dopuszczalnych obcigzen
; Przy obustronnym obcigzeniu wspornika z wysiegnikiem warto$é moze by¢ podwojona
: Tabela Warunek: na poszczegdlnych stronach warto$¢ obcigzenia obcigzenia jednostronnego

: Mocowanie $cienne Parametry wytrzymatosciowe przedstawione w tabeli dotyczg mocowania w betonie min C20/25

1. Opis postugiwania si¢ wykresem przy wyborze wspornika pionowego
(przy doborze wspornika nalezy posiada¢ informacie):

- Obcigzenie F

- Dtugo$¢ L mm lub symbol wspornika
Przyktad doboru wspornika do trasy o szeroko$ci 300 mm:

- Obciazenie F to:

- Dlugo$¢ wysiegnika L1 to:
- Dlugo$¢ wspornika L to:

2. Opis postugiwania sig tabelg przy doborze odpowiedniej kotwy
(przy doborze kotwy nalezy posiada¢ informacie)
- Obcigzenie F
- Symbol wysiegnika

Przykiad doboru kotwy do wspornika pionowego:

1,5 kN (ok 150kg) - Obciazenie F to: 1,5 kN (ok 150 kg)

podsumowanie

Wspornik pionowy WPCE1000

o dtugosci L
utrzyma obcigzenie F

poniewaz jest mnigjsze od maksymalnego F,_.

material standardowy
+ opcja na zamoéwienie

300 mm - Symbol wysiegnika 300 mm
1000 mm podsumowanie
Kotwy: PSROM8x75 + PW8, PSROM10x90 + PW10, PSROM12x100
utrzymajg obcigzenie F 1,5 kN (150 kg)
1000 mm (patrz tabela ponizej)

1,5 kN (ok 150 kg)

2,0 kN (200 kg) Wspotczynnik bezpieczenstwa obcigzenia dopuszczalnego wynosi 70%

X

F - stal cynkowana metodg zanurzeniowa PN-EN ISO 1461:2011, lub metodg cynku ptatkowego tylko dla elementéw o max. wymiarze 200 mm, E - stal nierdzewna,
S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, G - ocynk galwaniczny, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL, PE - polietylen
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% Nawigacja strony katalogowej

certyfikaty
nazwa produktu . . . i
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr » Wysiegnik wzmocniony WW... mat.: S opcja: F, E, L @
. obcigzenie . S
numer wymiar maksymalne clgzar llos¢
symbol katalogowy H/L 1szt.  wopak. zamiennik
mm max k szt.
(mm] o kgl [szt]
Grubos$¢ materiatu = 1,5
WW50 710405 48/60 0,85 0,05 100 7-9x26 podstawowe
wymiary produktu
WW100 710410 70/110 0,90 0,08 100
F
WW150 710415 70/160 1,00 0,12 100 L
Grubos$¢ materiatu = 2,0
WW200 710420 73/210 1,05 0,22 100 schemat obciazenia
WW300 710430 95/315 1,25 0,40 50 — =
L '
WW400 710440 95/415 1,15 0,57 30 <>
Grubos$¢ materiatu = 2,5 P >
WW500 710450 95/515 1,05 0,80 30 |
tabela produktu WW600 710460 95/615 0,95 0,91 30
zastosowanie o
produktu i~ Zastosowanie: < : pogladowe zdjgcie
oraz dodatkowe M ie korytek siatkowych, korytek zwyklych, drabinek kablowych, rur i innych elementd 3 produkly
informacje f ocowanie korytek siatkowych, korytek zwyktych, drabinek kablowych, rur i innych elementéw.
30,0A 30,0,/\ WWGTO
/ 'W500
25,0 | 25,0
T T /
E 200 E 200 P
e e
.g @ WW300
& 15,0 | 5‘ 15,0 | yl
= WW200 = / /
=) >
10,0 | ) 10,0
WW150
50| _» |WW100 50] //
o > %/‘ V‘VWSD %
3 ol | ~ ol}
i Wykresy dopuszczalnych
| L. . o 0 0,5 10 15 0 05 10 15
i obcigzen wysiegnikow L -
CWW. dopuszczalne obcigzenie F__ [kN] dopuszczalne obcigzenie F_ [kN]
Mocowanie $cienne - dopuszczalne obcigzenie w zaleznosci od typu $ruby rozporowej (typ kotwy)
Symbol wysiegnika ‘ WW50 | Ww100 ‘ WW150 | Ww200 ‘ WW300 ‘ WW400 ‘ WWS500 ‘ WW600 ‘
PSRM8X75 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
PSRMB8x105 = 085 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM6/10x60+PW6 = 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 0,95 0,76 0,63
STRM6/10x100+PW6 | ° 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 0,95 0,76 0,63
STRM8/12x60 2 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
B STRM8/12x80 g 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
77777777777777777777777777777 > £ STRM8/12x100 2 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
S STRM8/12x120 g 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSME/10x100 + PW6 -2 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSME/10XIS0+PW6 | & 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSM8/12x100 g 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
3 STSM8/12x150 o 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
| Tabela STSM8/12x180 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
! Mocowanie $cienne Parametry wytrzymalo$ciowe przedstawione w tabeli dotycza mocowania w betonie min C20/25
uwaga!
Planujac trase kablowa (przy wyborze odpowiedniego wysiegnika i kotwy mocujgcej) korzystaj z wykresu oraz tabeli dopuszczalnych obcigzen
1. Opis postugiwania si¢ wykresem przy wyborze wysiegnika 2. Opis postugiwania sig tabelg przy doborze odpowiedniej kotwy
(przy doborze wysiegnika nalezy posiada¢ informacie): (przy doborze kotwy nalezy posiadac informacie):
- Obciazenie F - Obcigzenie F
- Dtugo$¢ L mm lub symbol wysiegnika - Symbol wysiegnika
Przykiad doboru wysiegnika do trasy o szerokosci 300 mm: Przykiad doboru kotwy do wysiegnika:
- Obciazenie F to: 1,25 kN (ok 125 kg) - Obciazenie F to: 1,25 kN (ok 125 kg)
- Dlugo$¢ wysiegnika L to: 315 mm - Symbol wysiegnika WW300
podsumowanie podsumowanie
Wysiegnik wzmocniony WW300 Kotwy: wszystkie
o diugosci L 315 mm utrzymajg obcigzenie F 1,25 kN (125 kg)
utrzyma obcigzenie F 1,25 kN (ok 125 kg) (patrz tabela)
poniewaz jest mnigjsze od maksymalnego F 1,20 kN (120 kg)
ugiecie konca wysiegnika 12 mm Wspéfczynnik bezpieczenstwa obcigzenia dopuszczalnego wynosi 70%

. F - stal cynkowana metodg zanurzeniowg PN-EN ISO 1461:2011, lub metodg cynku ptatkowego tylko dla elementéw o max. wymiarze 200 mm, E - stal nierdzewna,
mate”?ﬁ Staﬂdadowy‘ 1278 T > S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, G - ocynk galwaniczny, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL, PE - polietylen e
+ opcja na zaméwienie | :




Notebook
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