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|. Postanowienia ogdine gwarancji

BAKS, zwany dalej Producentem, udziela Nabywcy gwarancii, ze produkt jest wolny od wad fizycznych i prawnych.

2. Produkty bedace przedmiotem sprzedazy u Producenta stanowig jego wiasno$¢, sa wolne od obciazen prawami 0séb trzecich i nie istniejg zadne prawne ograniczenia w zakresie
korzystania i rozporzadzania nimi, w szczegdlno$ci nie sg objete postgpowaniem egzekucyjnym, zabezpieczajgcym lub sagdowym i nie stanowi przedmiotu zabezpieczenia.

Za wadg fizyczng uznaje sig wadliwo$¢ materiatu i/lub wykonania produktu, ktére powoduja, ze funkcjonalno$¢ produktu jest niezgodna ze specyfikacjg Producenta.

Gwarancja obejmuje w szczegdlnosci wytrzymalo$¢ mechaniczng wyrobéw i odporno$¢ na korozje zgodnie z przeznaczeniem i wiasciwosciami zastosowanego materiafu i powloki
antykorozyjnej.

5. Gwarancjg objete sg uszkodzenia i wady powstate z przyczyn lezacych wytacznie po stronie producenta jak np.: pekanie, wyginanie sie konstrukcji, tuszczenie sig powtoki

> w

ochronnej.
6. Za Nabywce uwaza sie podmiot, ktéry dokonat zakupu produktu bezposrednio od Producenta
7. Producent zobowigzuije sie do bezptatnego usunigcia ujawnionych w okresie gwarancyjnym wad materiatu i wykonania, na zasadach okreslonych w niniejszym dokumencie, poprzez

naprawe lub wymiane produktu na produkt wolny od wad. O sposobie usuniecia wady decyduje Producent.

8. Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty sprzedazy. W uzasadnionych wypadkach okres gwarancji moze zosta¢ przediuzony na wniosek Nabywcy po szczegétowym uzgodnieniu
z Producentem warunkéw przechowywania i eksploataciji produktow. Przedtuzenie okresu gwaranciji powinno zostaé stwierdzone pismem pod rygorem niewaznosci. Odpowiedzial-
no$¢ Producenta z tytutu rekojmi jest wylgczona.

. Gwarancja jest wazna pod warunkiem korzystania z produktu zgodnie z jego przeznaczeniem, specyfikacjg Producenta, warunkami technicznymi i Srodowiskowymi.

10.  Ztytulu gwarancji Nabywcy ani osobom trzecim nie przystuguje wobec Producenta roszczenie o odszkodowanie za jakiekolwiek szkody powstale na skutek wad produktu. Jedynym
zobowigzaniem Producenta wedfug tej gwarancii, jest naprawa lub wymiana Produktu na wolny od wad, zgodnie z warunkami niniejszej gwarancji.

11, Producent odpowiada przed Nabywca wylgcznie za wady fizyczne powstale z przyczyn tkwigcych w sprzedanym produkcie.

12, Producent zastrzega do waznosci gwarancji konieczno$¢ spefnienia ponizszych warunkéw podczas transportu, montazu, eksploatacji i konserwacji produktow:

Transport

Transport produktdw powinien odbywac sie suchymi, krytymi $rodkami transportu w taki sposob, aby tadunek byt zabezpieczony przed przesuwaniem sie, uszkodzeniem mechanicz-
nym oraz wplywem warunkéw atmosferycznych. Jednostki tadunkowe nalezy umieszczac na $rodku transportowym $cisle obok siebie i zabezpieczy¢ przed wzajemnym przesuwa-
niem. Spiecie fadunku pasami transportowymi nalezy wykona¢ w sposéb uniemozliwiajacy uszkodzenie elementow.

Przechowywanie produktéw

Elementy powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, czystych, wentylowanych, wolnych od aktywnych chemicznie par i gazoéw. Nie wolno dopuszczaé do zamocze-
nia i zawilgocenia wyrobéw. W przypadku zamoczenia elementéw niezwlocznie rozpakowac zalane opakowania, roztozy¢ detale az wyschng i ponownie zlozy¢ do pomieszczenia
suchego i przewiewnego, chronigcego przed oddziatywaniem szkodliwych czynnikow. Produkty musza by¢ sktadowane na paletach, pojemnikach lub specjalnie przeznaczonych
do tego celu podstawach (nie powinny leze¢ bezposrednio na betonie lub ziemi).

Przechowywanie w niewtasciwych warunkach (zawilgoconych) moze doprowadzi¢ do kondensaciji wilgoci pomigdzy powierzchnig produktéw. W przypadku zawilgocenia elementéw
ocynkowanych (ocynk Sendzimira, powloka Magnelis lub réwnowazna, ocynk ptatkowy, ocynk ogniowy), moze powstac tak zwana biafa korozja (biafo - szare plamy), ktéra nie wplywa na
jako$¢ powlokiinie jest podstawa do reklamaciji. Dostarczane wyroby moga by¢ zabezpieczone folig ochronna, ktérag nalezy bezzwtocznie usuna¢ po otrzymaniu dostawy. Pozostawanie
foliizabezpieczajacych nawyrobach naczas skiadowania przy wysokiej temperaturze otoczeniaiduzym nasfonecznieniu moze prowadzi¢ do zespoleniafoliizzapakowanymi elementami.
W wyniku tej reakcii folia nie da sig usuna¢ bez uszkodzenia powierzchni produktéw. Na czas sktadowania i montazu produktéw, nalezy zapewnic¢ ochrong przed kontaktem powtok
z wapnem, cementem i innymi substancjami o odczynie alkalicznym lub kwasnym. Transport, skladowanie i montaz wyrobéw musi odbywac sig¢ w $rodowisku o odpowiedniej dla
zamawianych produktéw kategorii agresywnosci korozyjnej w oparciu o norme PN EN ISO 12944:2001 (wigcej informaci w tabeli ponizej). v

W przypadku nieprzestrzegania zalecen ewentualne reklamacje nie bgdg uwzgledniane! Yy

Wyroby magazynowa¢ w zadaszonych i suchych pomieszczeniach. Nie dopusci¢ do zamoczenia!

Montaz
Wiasciwy dobdr produktéw i wiasciwy sposéb montazu sa niezbedne do prawidtowego funkcjonowania produktéw. Montaz nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjami i/lub wskazaniami producenta.

Zabezpieczenie i konserwacja elementéw pokrytych cynkiem (np. ocynk Sendzimira, powtoka Magnelis lub réwnowazna, ocynk pfatkowy, ocynk ogniowy)

Najczestsza przyczyng powstawania wad powlok cynkowych jest nieumiejetne obchodzenie sie z wyrobem podczas sktadowania i montazu:

. wyroby w stanie sktadowania (tj. w oryginalnych opakowaniach BAKS) nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych i przewiewnych;

. w czasie przechowywania chronic¢ przed zmianami wilgotno$ci powietrza i temperatury, ktére moga powodowac kondensacje pary wodnej;

. w przypadku koniecznosci krétkotrwalego usytuowania wyrobdw w otwartej przestrzeni nalezy zapewni¢ odprowadzenie wilgoci. Zastosowac ostone zapewniajaca przewiewnosc;

. w przypadku zamoknigcia elementéw ocynkowanych moze na nich wystapic zjawisko tzw. biafej korozji, ktdre nie powoduije redukcji warstwy ochronnej i nie pogarsza
wiasciwosci antykorozyjnych powloki, ale pogarsza wyglad oraz estetyke elementéw. Jednak z uplywem czasu, jezeli elementy nie zostaly wysuszone, nastepuje catkowita
redukcja powloki cynkowej, az do powstania korozji. Jezeli dojdzie do zamoknigcia elementéw ocynkowanych i wystgpienia biafej korozji, nalezy postepowac w nastepujacy
Sposob
v bezzwlocznie wypakowaé z folii,
v ulozy¢ tak, aby pojedyncze elementy nie mialy ze sobg bezposredniego styku (np. przekiadajac warstwy waskimi profilami stalowymi ocynkowanymi lub z tworzywa

sztucznego lub aluminium),

v jezeli wystepuja stale zanieczyszczenia (ziemia, zamoczone opakowanie tekturowe itp.) nalezy umy¢ biezaca woda,
v/ wysuszy¢ zapobiegajac zaleganiu na nich wilgoci lub pozostawi¢ na otwartej, suchej, wentylowanej przestrzeni do wyschniecia,
v skladowa¢ w pomieszczeniu suchym.

. Krawedzie cigcia oraz wiercenia, kiére powstaty podczas montazu nalezy starannie oczysci¢ z zadziordw i odtiuscic, usuna¢ zanieczyszczenia (kurz, olej, smary, slady korozji).
Naprawy nalezy dokona¢ przez pomalowanie farbg podktadowa bogata w cynk, pastag cynkowa lub materiatem réwnowaznym technicznie. Grubo$¢ powtoki malarskiej powin-
na by¢ o minimum 30 um wigksza niz wynosi wymagana grubo$¢ miejscowa powloki cynkowej

Zabezpieczenie i konserwacja elementow lakierowanych

Najczestszg przyczyng powstawania wad powlok lakierniczych sa: uszkodzenie mechaniczne (zarysowania, odpryski) i mycie nieodpowiednimi $rodkami chemicznymi. Dlatego tez

nalezy przestrzega¢ zasad opisanych ponizej:

. podczas montazu nie wolno dopusci¢ do zarysowan i obi¢ lakieru;

. podczas docinania elementéw na odpowiedni wymiar stosowac tasmy osfonowe (np. tasmy malarskie);

. mycie nalezy przeprowadzaé przynajmniej dwa razy do roku;

. do mycia nalezy uzywa¢ delikatnych tkanin nierysujacych powierzchni i czysta wode z odpowiednim, sprawdzonym detergentem;

. nie wolno my¢ powtoki strumieniem pary wodnej i wodg pod duzym ci$nieniem;

. jezeli do mycia uzywamy $rodkow innych niz czysta woda przed przystgpieniem do czyszczenia powierzchni nalezy sprawdzi¢ efekt dziatania uzywanych do tego celu
$rodkéw. W przypadku wystagpienia niepozadanych efektow nalezy zrezygnowac z korzystania testowanego $rodka.

. nie wolno stosowa¢ mocno kwasnych lub mocno alkalicznych $rodkéw czyszczacych (w tym zawierajgcych detergenty).

. nie wolno stosowaé soli oraz substanciji chemicznych do usuwania oblodzenia w poblizu elementéw lakierowanych

Zabezpleczenle i konserwacja elementow pokrytych powtokg Magnells lub réwnowazng wg. PN-EN 10346:2015-09
Skiadowanie, montowanie i eksploatacja konstrukcji odbywac sie bedzie w srodowisku o kategorii agresywnosci korozyjnej okreslonej w tabeli ponizej dla danego okresu
gwarancji oraz danej powtoki cynkowej ustalonej uprzednio z producentem,

. Elementy konstrukcji w okresie magazynowana przed montazem beda sktadowane na podkiadach w sposéb uniemozliwiajacy stykanie sig z podiozem, gromadzenie sig
na nich opadéw atmosferycznych i wszelkich zanieczyszczen. Elementy konstrukcji zapakowane fabrycznie nie moga by¢ narazone na zawilgocenie. W przypadku zawilgoce-
nia paczki elementy nalezy rozpakowaé i roziozy¢ do pefnego wyschniecia,

. Elementy uszkodzone podczas montazu musza zosta¢ wymienione na nowe, pozbawione wad na koszt nabywcy,

. Nabywca po zakofczeniu montazu konstrukcji na wlasny koszt dokona dokfadnego przegladu powtok ochronnych i przeprowadzi ich peing konserwacjg poprzez oczyszczenie
powierzchni ocynkowanych neutralnymi $rodkami chemicznymi z zalegajacych zabrudzen (pozostalosci $rodkéw chemicznych, zatiuszczenia, zaoliwienia oraz inne zabru-
dzenia mogace powodowac uszkodzenie powlok antykorozyjnych). Po przeprowadzeniu czyszczenia konstrukeji nabywca w przypadku wykrycia punktowych ognisk korozji
zobowigzany jest do udokumentowania fotograficznego odkrytych miejsc i przestania dokumentaciji do producenta w celu ustalenia szkodliwo$ci danego zjawiska na produkt.
Nabywca ma obowigzek przesta¢ raport do producenta przed uptywem 6 miesigcy od dokonania zakupu oraz niezwtocznie po zakonczeniu montazu pod rygorem utraty gwa-
rancji. Wyroby wykonywane z materiatu pokrytego powtokg Magnelis lub réwnowazng w poczatkowej fazie uzytkowania, na krawgdziach materiafu lub na krawedziach otworéw
moga pokrywac sie cienka, powierzchniowa warstwa czerwonej korozji. Z uptywem czasu w miejscach pojawienia sie nalotu dochodzi do efektu samoregeneraciji powtoki tzn.
wytworzenia sig tlenkow substancji wehodzacych w skiad stopu powloki Magnelis lub réwnowaznej, ktére stworzg szczelng warstwe ochronng i antykorozyjng odseparowujaca
stal od warunkéw atmosferycznych. Szczegdétowe informacije dotyczace powloki Magnelis lub réwnowazng udostepniane sa na zyczenie Klienta.
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Zabezpieczanie i konserwacja elementéw wykonanych z blach nierdzewnych i aluminium

Sposdb obrdbki oraz wiasciwy dobdr gatunku materiatu do panujgcych warunkdw atmosferycznych, jest niezwykle istotnym czynnikiem, ktéry ma wplyw na jako$¢ powierzchni

podczas procesu eksploatacji. Odpornosé korozyjna stali nierdzewnych mozna utrzymaé przez cykliczne czyszczenie powierzchni i dodatkowo polepszy¢ przez procesy chemiczne

obrobki powierzchownej - pasywacja. Najczestszg przyczyng pojawiania sig $ladéw ,korozji” jest:

. zanieczyszczenie powierzchni przez czastki zelaza, stali czarnej (odpryski podczas cigcia szlifierka, szlifowania, spawania) - zarysowania, ktére powstaja w miejscu tarcia
ostrym elementem wykonanym z migkkiej stali,

. nieprawidtowe magazynowanie, skladowanie i transport,

. niewtasciwy dobor gatunku materiafu lub powtoki ochronnej produktu do $rodowiska atmosferycznego, w ktorym jest zastosowany.

Przechowywanie produktéw ocynkowanych, ocynkowanych i lakierowanych, wykonanych z blachy nierdzewnej, aluminium, pokrytych powtoka Magnelis lub rownowazng
Powierzchowne ciemne przebarwienia powstajgce miejscowo na wyrobach wykonanych ze stali nierdzewnej lub aluminium nie wptywaja na jako$¢ i funkcjonalno$¢

wyrobu, a tym samym nie podlegajg reklamacji. W trakcie obrobki mechanicznej stali nierdzewnej lub aluminium nastepuje ingerencja w warstwe pasywng elementu

powodujgc drobne uszczerbki powierzchni napigciowej powloki pasywnej. Podczas kontaktu z tlenem w miejscach drobnych uszczerbkéw na powierzchni wytrgcajg sig substancje
powodujgce przebarwienia. Proces ten nie zachodzi w glgb materiatu, dalsza struktura pozostaje nienaruszona. Objawy takie moga wystepowac w kazdych warunkach zaréwno
podczas transportu, magazynowania, skladowania oraz uzytkowania produktu (szczegdlnie w warunkach zawilgoconych przyspieszony jest proces wytracania przebarwien na po-
wierzchni materiafu). Uszkodzenie powloki pasywnej wystepuje najczesciej podczas montazu wyrobow (np. poprzez uderzenia, otarcia, zarysowania) lub w wyniku posfugiwania sie
niewlasciwymi narzedziami i materiatami sciernymi. W warunkach wykonywania prac monterskich na produktach moga powstac silnie przylegajace do powierzchni osady oraz naloty,
ktdre przyczyniaja sie do powstania plam, zabarwien, czy zmatowien. Sg one nieszkodliwe dla produktu i zwykle zdatne do wyczyszczenia. Stal nierdzewna charakteryzuje sie tym,
Ze po obrobce nie wymaga dodatkowego zabezpieczenia antykorozyjnego. Mimo tego podczas eksploatacji materialu wymagana jest konserwacja i czyszczenie w celu zachowania
na diuzszy okres estetycznego wygladu.

Czestotliwos¢ czyszczenia oraz prowadzenia konserwacji asortymentu zalezy od warunkéw uzytkowania, oraz stopnia eksploatacji. W przypadku pojawienia sig zabrudzen na pro-
duktach nalezy oczysci¢ i zabezpieczy¢ powtoke.

Sposoby czyszczenia i konserwacii stali nierdzewnej i aluminium

Sposdb obrobki oraz wiasciwy dobér gatunku materialu do panujgcych warunkow atmosferycznych jest niezwykle istotnym czynnikiem, ktéry ma wplyw na jako$¢ powierzchni

podczas procesu eksploatacji. . ) . i ) ) ) )

. powierzchowne przebarwienia oraz pyly wystepujgce podczas uzytkowania produktow mozna usuwac stoswa%c np. szmatke, skore zamszowa lub ggbke; )

. nie wolno stosowac stalowych poduszek lub szczoteczek drucianych do szorowania produktow. Mogg zostawia¢ drobne czgsteczki migkkiej stali osadzajace sig na po-
wierzchni stali nierdzewnej lub aluminium, co w konsekwenciji doprowadzi do powstawania przebarwien lub przy glebszej ingerenciji nawet korozji materiafu;

. miejscowe przebarwienia wystepujgce z odciskow palcow, kurzu lub deszczu mozna wtatwy i szybki sposob pozby¢ sie przecierajgc produkt; i L )

. lokalne zabrudzenia lub odciski smardw, jezeli sg niewielkie mozna usung¢ stosujgc wodg z odpowiednim deterg?entem, w é}(zypadku duzych zabrudzen nalezy uzy¢ specjal-
netsLodk\ qhem\c%ne ?c; czyszczenia i konserwacii stali nierdzewnej lub aluminium; do czyszczenia dopuszczalne sg Srodki oparte na alkoholu (niewplywajace na powioke
antykorozyjng materiafu);

. w pyrzypagliu pojawienia sig na elementach czgstek zelaza naniesionych na skutek robét budowlanych (nE. odpryski podczas cigcia szlifierkg, spawania, zarysowania ostrym
elementem wykonanym z migkkiej stali) nalezy natychmiast je usung¢. Czastki te bgda] podatne na proces korozji, co bedzie wplywac niszczgco na warstwe pasywna elementu
ze stali nierdzewnej i mozne doprowadzi¢ do korozji materiafu. Osady z czgstkami zelaza nalezy usuwa¢ mechanicznie lub dedykowanymi srodkami chemicznymi;

. nalezy zachowac szczegolng ostrozno$¢ podczas montazu (najlepiej wyroby ze stali nierdzewnej montowac w ostatnim etapie prac). W przypadku glebszych uszkodzen i po-
jawienia sig tzw. wzerdw korozyjnych konieczne jest, aby takie miejsce wytrawi¢ kwasem i zabezpieczy¢ $rodkiem pasywujgcym. Nalezy mie¢ na uwadze, ze proces trawienia
moze spowodowac nieodwracalng utrate estetycznego wygladu asortymentu; )

. po czyszczeniu zaleca sig dodatkowo wykonac proces polerowania suchg, migkka tkaning; . ) '

. do czyszczenia nie powinno sig stosowaé srodkdw zawierajacych chlorki oraz zabrania sie uzywania srodkéw do czyszczenia srebra.

Czestotliwosé prowadzenia prac czyszczacych oraz konserwujgcych zalezy od $rodowiska uzytkowania, stopnia zabrudzenia oraz warunkdw eksploatacii. Wyroby wykonane ze stali
nierdzewnej nalezy czyscic¢ co najmniej raz na 12 miesigcy w przypadku niewielkich zanieczyszczen lub co 6 miesigcy przy duzych zanieczyszczeniach.

Etapy postepowania i konserwaciji w przypadku pojawienia sig $ladoéw korozji:

. Czyszczenie mechaniczne. Wyczysci¢c miejsca z powierzchniowg korozjg za pomoca widkniny Sciernej i przetrze¢ je sucha, czysta szmatka;

. Czyszczenie chemiczne. Na wyczyszczone powierzchnie naniesc np. za pomocg pedzelka, cienka i rownomierng warstwe odpowiedniego $rodka chemicznego. Po ok. 5
minutach (czas zalezy od rodzaju zastosowanego $rodka chemicznego) zmy¢ srodek chemiczny wilgotng szmatka. Szmatke nalezy regulamie plukaé w czystej wodzie lub
zmienia¢ na czysta. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage, aby nie zostaly zachlapane zadne inne elementy wystepujace w poblizu czyszczonych elementéw. Nastepnie wilgotng
powierzchnig nalezy wytrze¢ do sucha za pomocag np. recznika z migkkiej tkaniny lub papieru.

Pasywacja. Wyczyszczone suche powierzchnie nalezy zakonserwowac $rodkiem do pasywacji za pomoca gabki lub aerozolu, tak aby powstata cienka réwnomierna warstwa

ochronna. Powyzsze czynno$ci nalezy wykonywac recznie bez uzycia elektronarzedzi. Jezeli pod czyszczonymi wyrobami znajdujg sig inne elementy i zachodzi ryzyko ich zachla-

pania, dlatego nalezy je przykry¢ np. grubg folig malarska. Do czyszczenia stali nierdzewnej nie stosowaé produktéw do usuwania zapraw murarskich ani substanciji, ktére zawieraja
kwas solny, wybielacz, $rodki do czyszczenia srebra.

Nie stosowac¢ szczotek drucianych ze stali weglowej, stalowej wetny czyszczacej, stalowych poduszek do szorowania.

II. Utrata gwarancji - dotyczy wszystkich produktéw BAKS (m.in. wykonanych w ocynku Sendzimira, powtoce Magnelis lub réwnowaznej, ocynku ptatkowym, ocynku ogniowym,
ze stali nierdzewnej/kwasoodpornej, z aluminium, wyrobéw lakierowanych i innych)

1.

wnn

Utrata gwaranciji nastepuje w przypadku:

. uszkodzen mechanicznych i wyniklych z nich wad, w szczegdlnosci uszkodzen powlok ochronnych powstalych podczas transportu, sktadowania, montazu, eksploatacii i
konserwacji;

. uszkodzen wynikajacych z przeprowadzenia montazu i/lub eksploatacji produktéw w warunkach lub w sposéb niezgodny ze specyfikacja Producenta (przekroczenie dopusz-

czalnych obcigzen, uszkodzenia spowodowane warunkami srodowiskowymi itp.);

uszkodzen produktéw z powodu niewlasciwego skiadowania (uszkodzenia mechaniczne, przebarwienia, plamy, biata korozja);

uszkodzen powstatych stosowaniem soli oraz substanciji chemicznych do usuwania oblodzenia w poblizu sktadowanych lub zamontowanych produktéw;

uszkodzen powstatych na skutek zmian konstrukeyjnych lub stosowania wyrobdw niezgodnie z przeznaczeniem;

uszkodzen powstatych w wyniku zamontowania wyrobéw do powierzchni betonowych przed zakorczeniem okresu wigzania betonu tj. osiagniecia 100% wytrzymatosci betonu

i ustaniu emisji wydzielin chemicznych (montaz na tzw. $wiezy beton);

. uszkodzen powstatych podczas transportu z wykorzystaniem zewnetrznych w stosunku do Producenta srodkéw transportu;

. produktow w przypadku nieprzestrzegania obowigzku dokonywania okresowych przegladéw konserwacyjnych, jesli sa one wymagane;

. innych uszkodzen powstalych z niewlasciwego uzytkowania produktow;

. uszkodzen wyniklych ze zdarzen losowych (pozar, zalanie, zniszczenia powstate na skutek dziatan terrorystycznych i wojennych itp.);

. produktéw w przypadku wystapienia zaleglosci ptatnosci za produkt przekraczajacej 90 dni od daty wymagalnosci faktury.

Gwarancjg nie sg objgte normalne czynnosci obstugi eksploatacyjnej, np. czyszczenie | konserwacja.

Produkty zamontowane w miejscu przeznaczenia nalezy poddawac okresowym przeglagdom konserwacyjnym w odstepach czasu nie diuzszych niz 12 miesigcy polegajacym na usu-

waniu zabrudzen (pozostatosci chemiczne, pozostatosci tiuszczu i oleju oraz wszystkie inne zabrudzenia, ktére mogltyby spowodowaé uszkodzenie warstwy antykorozyjnej) oraz uzu-

pefnianiu ubytkéw powloki. Po wykonaniu konserwacii nalezy przesta¢ do producenta raport z peing dokumentacja fotograficzng obrazujaca stan instalacji przed wykonaniem prac

i po ich zakonczeniu w terminie 30 dni od wykonania przegladu pod rygorem utraty gwarancji. Raport powinien wskazywaé produkty objete gwarancja, dane kupujacego, nr dowodu

zakupu, miejsce, gdzie zamontowano produkty. Raport nalezy wysfa¢ na adres: baks@baks.com.pl. Miejsca pominigte w raporcie, w ktérych pojawig sie ogniska korozji nie moga by¢

przedmiotem roszczen wynikajacych z gwarancii.

Trasa kablowa NIE MOZE by¢ wykorzystywana jako droga komunikacyjna/transportowa, nie mozna po niej chodzi i/lub ktas¢ przedmiotéw np. podczas prac instalacyjnych, przegla-

dow itp. Uszkodzenia wynikle z niewtadciwej eksploatacii nie sg objete gwarancia.

lll. Realizacja gwarancji

1.
2.
3.
4.

PN O

Wady ujawnione w okresie gwarancji usuwane beda bezptatnie przez firme BAKS, w mozliwie krotkim terminie od momentu zgloszenia reklamacii.

Wady lub uszkodzenia produktu ujawnione w okresie gwarancji powinny zosta¢ zgloszone Producentowi niezwiocznie, nie pdzniej jednak niz 7 dni od daty ich ujawnienia.
Procedurze gwarancyjnej podlegaja wylacznie produkty kompletne, zdatne do weryfikacji, pozbawione wad i uszkodzen powstalych na skutek okoliczno$ci niezaleznych od Producenta.
Podstawa przyjecia reklamaciji do rozpatrzenia jest zgloszenie (pisemne lub e-mail/ fax) zawierajace:

v podanie nazwy towaru, numeru katalogowego, daty zakupu, nr WZ oraz przedstawienie dowodu zakupu,

v szczegolowy opis wady wyrobdw i okolicznosci, w jakich wykryto wade wraz z dodatkowymi informacjami dotyczacymi powstania wad produktu. Nalezy réwniez zataczy¢ zdjecia
wadliwego produktu oraz otoczenia, w jakim jest skladowane i zamontowane.

Po uznaniu roszczen gwarancyjnych producent decyduje o sposobie ich realizacji.

Producent zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia wizji lokalnej w miejscu zamontowania reklamowanego produktu.

Producent zastrzega sobie prawo wstrzymania procedury gwarancyjnej w przypadku, gdy Nabywca zalega z platno$ciami za faktury przeterminowane diuzej niz 14 dni

W przypadku nieuzasadnionych wezwan reklamacyjnych na podstawie gwarancji BAKS zastrzega sobie mozliwo$¢ obcigzenia wzywajacego kosztami obstugi reklamacii,

w szczegdlnosci kosztami wykonania ogledzin (koszty dojazdu, koszty pracownicze itp.), kosztami ekspertyz itp.

Uwaga: Firma BAKS zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian w warunkach gwarancji, a takze w danych technicznych i konstrukcyjnych zamieszczonych w katalogu, ktére uznane bedg za niezbednie
do polepszenia wytrzymatosci i funkcjonalno$ci wyrobu. Zadaniem katalogu jest przedstawienie podstawowych informacji technicznych o standardowych wyrobach produkowanych przez zaktad.



Informacja techniczna - materiat

I Informacja o materiatach i powfokach ochronnych materiatéw z ktérych wykonane sg wyroby BAKS.
Tabela klas korozyjnosci wg normy PN-EN I1SO 12944-2:2018-02

Klasa korozyjnosci

Roczna redukcja warstwy
ochronnej [um/rok]

Przyktady $rodowisk
typowych dla klimatu
umiarkowanego
(tylko informacyjnie)

[W] - Wewnatrz
[2] - Zewnatrz

Tabela materiafowa

nierdzewna | [E4] 1.4401 (316)
[E5] 1.4571 (316Ti)

Stopy [A] Stopy wg.

aluminium | PN-EN 573-3:2014-02

Stal
n

stal w
powloce
Magnelis

+

stal
nierdzewna
+
aluminium

C1
bardzo mata

<0,1

[W]: ogrzewane
budynki z czysta

atmosfera np. sklepy,

biura, szkoly, hotele
[2:-

c2
mala

>0,1do0,7

[W]: budynki nieogrzewa-
ne w ktérych wystepuje
kondensacja np. hale
sportowe, magazyny

[Z]: atmosfery w matym
stopniu zanieczyszczone -
gléwnie obszary wiejskie

C3
$rednia

>0,7do2,1

[W]: pomieszczenia produkeyj-

ne o duzej wilgotnosci
i pewnym zanieczyszcze-
niu powietrza np. zaklady

przetwérstwa zywnosci, pralnie,

browary, mleczarnie

[Z]: atmosfera miejska

i przemysfowa, umiarkowane
zanieczyszczenie dwutlenkiem
siarki; obszary przybrzezne

0 niskim zasoleniu

C4
duza

>2,1do42

[W]: zaklady chemiczne,
plywalnie stocznie
remontowe

[Z]:0bszary przemystowe
i obszary przybrzezne

0 $rednim zasoleniu

C5
bardzo duza (przemystowa)
>4,2do 84

[W]: budowle lub obszary
z prawie ciaglg kondensa-
¢cja i duzym zanieczysz-
czeniem

[Z]: obszary przemysfowe
0 wysokiej wilgotnosci

i agresywnej atmosferze
oraz obszary przybrzezne
0 wysokim zasoleniu

CX
ekstremalna (morska)
> 8,4do 25

[W]: obszary przemystowe

o ekstremalnej wilgotnosci

i agresywnej atmosferze

[Z]: tereny przybrzezne

0 wysokim zasoleniu

i obszary przemysiowe

o ekstremalnej wilgotnosci

i agresywnej atmosferze oraz
subtropikalnej i tropikalnej
atmosferze

[L] lakier proszkowy

Materiat Rodzaj powtoki Cechy powtoki
Blachy stalowe do grubo$ci 3 mm bedace jeszcze w stanie goracym pokrywane sg warstwg cynku metodg zanurzeniowa. Powstaje réwnomierna i mocno przylegajaca
warstwa cynku o $redniej grubosci ok.19 um (dla Z275). W procesie wykrawania otwordw, cigcia na arkusze, formatki lub na tasmy przecina sig calg grubo$¢ materiatu,
’ co powoduje powstanie krawgdzi ciecia niezabezpieczonych cynkiem. Przy tych operacjach powstaje waska otwarta strefa stali, na ktérej pod wptywem tlenu oraz wilgoci
[S] eynkowanie ognio- z otoczenia moga wystapi¢ plamki czerwonej korozji. Podczas wykrawania lub cigcia blachy ocynkowanej zachodzi zjawisko naciggana cienkiej warstwy cynku na krawedz
we met.Sendzimira e A o . o ) o . i ! s -
PN-EN 10346201509 | P2ECiEcia: Trwalo$¢ takiej warstwy cynku na krawedzi ciecia zalezy od grubosci powloki w stosunku do grubosci materialu. Im ciefiszy material oraz im wigksza grubo$¢
: cynku, tym lepiej krawedz jest zabezpieczona przed korozjg. Pojawienie sig czerwonej korozji na krawedziach cietych, jest procesem naturalnym a powstata korozja nie jest
zjawiskiem postepowym.Wszystkie typy korytek, drabinek oraz wigkszo$é elementdw nosnych (niespawanych) pokryte warstwa cynku metoda Sendzimira przeznaczone sa
do stosowania w pomieszczeniach suchych gdzie nie wystepuja substancje agresywne chemicznie (np. opary: chloru, kwaséw, zasad). Zalecamy stosowa¢ wewnatrz, w
kategorii korozyjnosci C1i C2
Innowacyjne powloki MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC to kompozycja czystego cynku z domieszka magnezu i aluminium. Powyzszy skiad zapewnia doskonata odporno$é na ko-
[MC] MAGNELIS rozjg nawet w surowych warunkach s’r_odowwskowych (do 10razy wyzszaniz stal ocynkowana). Powyzsza powloka ma nizsza tendencije do powstawania biatej rdzy w poréwnaniu
MagiZinc ' do czystego cynku. Powloka Magr]ehs ‘posiada nagura\nie ciemnoszara“ban/ve i gtadkl bezlfwigatowy aspekt. ) ‘ ‘ o
PosMAC ’ Magnelis, MagiZinc, PosMAC posiadajg zdolnosci do samoregeneracji na krawedziach cigcia - oprépz stapdardowe] ochrpny katodowej poréwnywalnej z wiasciwosciami
PN-EN 16346'2015—09 powloki cynkowej, wymienione powfoki chronig odstonigte krawedzie ciecia przed rozwojem korozji dzieki cienkiemu filmowi cynkowemu zawierajacemu magnez.
: W zaleznosci od $rodowiska, w ktérym stosuje sie Magnelis, MagiZinc, PosMAC jego uzycie umozliwia znaczna, 2-4 krotna, obnizke masy powloki w stosunku do cynkowania
zanurzeniowego, jednoczesnie zapewniajac lepsze wiasciwosci antykorozyjne i efektywno$¢ kosztowa.
Stal Elementy posiadajace finalne wymiary i ksztafty (po procesie cigcia, giecia, spawania itp.) zanurzane sa cieklym cynku podgrzanym do temperatury ok. 450-460° C cynku. Pro-
ces zabezpieczenia stali przed korozjg, realizowany jest skomplikowang technologia, wykorzystujaca zjawisko dyfuzji. Polega ono na wnikaniu atoméw cynku w zewnetrzng po-
[F] cynkowanie wierzchnig stali, tworzac w ten sposéb, nowy powierzchniowy stop zelazo-cynk. Po wyciagnieciu detalu z kapieli cynkowej na jego powierzchni powstaje powloka czystego cynku.
ogniowe metoda W za\ez_nos’ci od warunkéw cynkowania (czasu zanurzenia, procesu chtodzenia, jako$ci powierzchni materiafu podstawowego, i jego skiadu chemicznego itp‘). ppwwerzchma
Zanurzeniows powloki cynkqwej moze by¢ od j‘asno bTyszcza,cej do matowo ciemnoszarej“nie ma to‘ jednak zqaczenia dla j‘akos’ci'warstwy ochronnej‘ Przez oddziatngme wilgoci moga
PN-EN 1SO powstawaé biate plamy na powierzchni. Jest to wodorotlenek cynku tzw. biafa korozja, ktéra nie pogarsza jakosci warstwy ochronnej, ale wplywa na jakos¢ estetyczng
1461202302 wyrobu. Wszystkie typy korytek, drabinek i elementy no$ne pokryte warstwag cynku metodg zanurzeniowg zalecamy stosowac na zewnatrz pomieszczen gdzie wystgpu-
: ja opary substancji agresywnych chemicznie. Wyroby ocynkowane metodg zanurzeniowo-ogniowg stosowane sg przede wszystkim w $rodowisku o klasie korozyjnosci
C3, C4, gdzie wystepuje duze zawilgocenie (piwnice, garaze, kotlownie itp.) i klasie korozyjnosci C5, CX, gdzie wystepujg opary substanciji agresywnych chemicznie
np. woda morska, gazy po spalaniu wegla itp. (stocznie morskie, zakiady przetworstwa: chemicznego, ropy, gazu, kopalnie)
[FP] cynkowanie met. | Powloka bazowa w technologii cynku ptatkowego to rodzaj lakieru zawierajacego ,pfatki” cynku i aluminium. Calo$¢ reaguje z powierzchnig stali, tworzac po wygrza-
cynku ptatkowego niu dobrze przylegajaca, przewodzacy i nietoksyczng powloke cynk-aluminium. Metoda ta charakteryzuje sig bardzo wysokg odpornoscig korozyjng - do 1000 godz.
PN-EN ISO w komorze solnej wg ISO 9227 do chwili powstania czerwonej korozji. Jest akceptowana przez wiodacych producentéw branzy motoryzacyjnej, energetycznej i lotniczej
10683:2018-11 na $wiecie i popularnie stosowana do elementéw gwintowanych, ze wzgledu na bezproblemowe skrecanie
L%K%T‘T;gig‘e Korytka siatkowe wraz Z osprzetem, $ruby, nakretki, podktadki pokrywane sg w kapielach elektrolitycznych cienkg i réwnomierng warstwg cynku. Grubo$¢ powloki wynosi
PN-EN SO 2081:2011 ok. 5-20 um, jest jasna i blyszczaca.
: . . ) Tabela zaleznosci grubosci powtoki cynkowej od grubosci wyrobéw
T Nieznaczne Vils Umiarkowane Duze Bardzo duze — ——
St obcigzenie - . obcigzenie  obcigzenie  obcigzenie G Uboscmiejscowa Ubosg srednia
v korozyjne 4 korozyjne korozyjne korozyjne HEEN En Guioess powfoki powloki
(warto$¢ minimalna um) (warto$¢ minimalna um)
Kategoria agresywnosci o1 2 3 ca o5 Cx Stal >6mm 70 85
korozyjnej ' Stal >3mm do <6mm 55 70
e . > <
Mozliwosé wydtuzenia do5lat do5lat do5lat do5 lat do 2 lat Sl 21,5mm do <3mm “ %
gwarancji Stal <1,5mm 35 45
Materiat Rodzaj powtoki Cechy powtoki
Bardzo dobrym materialem w zakresie ochrony przed korozjg sa stale nierdzewne np. 1.4301 (norma amerykanska 304). W $rodowisku bardzo agresywnym stosuije sig stale
nierdzewne, ktore zawierajg powigkszong ilo$¢ pierwiastkow takich jak nikiel, chrom i molibden 1.4401 (norma amerykanska 316). Instalacje wykonane ze stali nierdzewnych
E] bardzo czgsto przewyzszajg alternatywne konstrukcje wykonane z tworzyw sztucznych. Elementy ze stali nierdzewnej stosuje sig przede wszystkim w srodowisku silnie
Stal [E2] 1.4301 (304) agresywnym chemicznie (rafinerie, oczyszczalnie, zaklady tworzyw sztucznych). Zle pojeta oszczedno$¢ moze z czasem doprowadzié¢ do przerw w funkcjonowaniu instalacji

PV w zwigzku z koniecznoscig wymiany konstrukcji nosnej instalacii

Zastosowanie poszczegdlnych gatunkow:

1.4301 (304) - gtéwne zastosowanie to przemyst spozywczy, zbiomiki gazowe, wyposazenie do elektrowni jadrowych, konstrukcje pracujgce w niskich temperaturach.
1.4016 (430) - gtowne zastosowane tak jak stale powyzej (stal nie nadaje sig¢ do spawania)

1.4401 (316) - glowne zastosowanie to oczyszczalnie Sciekow, $rodowisko morskie, przemyst rafineryjny.

Aluminium w gatunkach EN AW-6063 oraz EN AW-6005A charakteryzuje si¢ duza wytrzymaloscig i dobrg odpornoscig na korozje. Nadaje sie do anodowania
co dodatkowo wydiuza odporno$¢ na korozje.

Lakierowanie proszkami poliestrowymi i epoksydowymi (na pokrycia wew.). Grubo$¢ powltoki zawiera sig w granicy 80 um - 120 um. bez stosowania farb podktadowych
i rozpuszczalnikéw. Powloki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy ocynkowanej metoda Sendzimira, daja powierzchnie gladkie, bez spe-
kan, zaciekow oraz zmarszczen. Powloki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy w ocynku zanurzeniowym nie maja tak idealnie gladkiej
powierzchni poniewaz elementy ocynkowane zanurzeniowo posiadajg zwiekszong chropowato$¢ powierzchni w poréwnaniu do cynku Sendzimira. Elementy ocynko-
wane zanurzeniowo, sg przed lakierowaniem poddawane obrébce $rutowania, po to, by jak najbardziej zwigkszy¢ przyczepno$¢ lakieru do $cianek ocynkowanych ele-
mentow oraz usunac tlenek cynku, ktérego obecnos¢ na elemencie przed lakierowaniem mogtaby spowodowac odpryski powloki lakierniczej. Powloki lakierowane cha-
rakteryzujg sie duzg odpornoscig antykorozyjng, chemiczng, bardzo dobrymi wiasno$ciami mechanicznymi i odpornoscig na dziatanie wody. Stosujemy je tam gdzie
chcemy podnie$¢ wytrzymalo$é antykorozyjng (stosujac lakierowanie proszkowe na blachy ocynkowane). Trwalo$¢ powloki zalezna jest od: przestrzegania zasad trans-
portu, przechowywania, sposobu montazu, $rodowiska chemicznego w ktérym bedzie zamontowana konstrukcja i konserwaciji. W standardzie oferowane jest 14 koloréw
(paleta ponizej). Istnieje mozliwo$¢ zamdwienia lakierowania, w niestandardowym kolorze, ale zwigzane jest to z podwyzszong ceng ustugi | wydiuzonym czasem realizacji

zamowienia. Farbe nanosi sie bezposrednio na metal.

‘ RAL 1015 | RAL1023 RAL5015 | RAL7016 | RAL 7024 RAL7035 RAL9002 RAL9003 RAL9005 RAL9010
kremowo traffic pomaran- niebieski niebieski szary szary szary szary biaty biaty czamy srebrny biaty
-bezowy yellow czowy lekki Sredni antracyfowy | antracytowy bezowy jasny karpacki sygnalowy gleboki aluminiowy alpejski
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/ Informacja techniczna - ciggtos$¢ elektryczna

Ciagtos¢ elektryczna

Systemy tras kablowych spefniajg wymogi ciagtosci elektrycznej, ktére poprzez prawidiowy montaz i uziemienie zapewniajg zachowanie bezpieczenstwa w funkcjonowaniu
trasy kablowej wraz z okablowaniem.

Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologie prowadzenia badan wytrzymatosciowych koryt i drabin kablowych, wysiegnikéw, wspornikéw i pozostatych akcesoriéw. Oprocz
wymogdw mechanicznych Norma okresla takze metodologie badania ciaglosci elektrycznej i wskazuje takze parametry elekiryczne jakie musza spefniac trasy kablowe i fgczniki
Impedancja trasy kablowej nie moze przekracza¢ Z < 50 mQ z fgcznikiem i Z < 5 mQ/m bez facznika.

Uktady pomiarowe do badania ciagto$ci obwodu elektrycznego

Standardowe potaczenie korytek (z uzyciem tgcznikdow) Potaczenie korytek klik

Potaczenie korytek siatkowych

1. transformator 230V/12V
2. amperomierz

3. autotransformator

4. woltomierz

5. elektrody pomiarowe

Uzyskany Certyfikat nr. TM 61000551.001 wydany przez TUV Rheinland Polska, oraz Certyfikat VDE odnoszacy sie do raportu z badan nr: 5018795-5430-0001/219753, potwierdzajg
spefnienie wymogow normy PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak i elekirycznym

Firma BAKS przeprowadzita dodatkowe badania na cigglos¢ elektryczng w laboratorium badawczym VDE w Offenbach w Niemczech. Raporty z badan przedstawione sg na stronie
internetowe;j firmy BAKS.





