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Firma BAKS powstała w 1986 roku. Jest wiodącym w Polsce producentem systemów nośnych dla przemysłu energetycznego, telekomunikacyjnego oraz dla kabli pneumatycznych, 
wodnych itp. Zastosowanie najnowszych technologii, doświadczony zespół fachowców oraz inwestycje w nowoczesne maszyny i urządzenia (wykrawarki, linie profilujące, roboty spa-
walnicze, lasery, krawędziarki, lakiernia proszkowa, cynkownia ogniowa), pozwoliły na osiągnięcie najwyższych standardów, a jakość produktów została potwierdzona przez zdobyte 
certyfikaty:

  Certyfikat wyrobów zgodny z PN-EN 61537:2007 wydany przez TÜV Rheinland Polska Sp. z o.o., dotyczy bezpieczeństwa produktów i wytrzymałości systemów tras kablowych 
podanych w katalogu (wytrzymałości podane w katalogu zawierają współczynnik bezpieczeństwa 70%, co oznacza, że są wytrzymalsze o 70% od wartości wytrzymałości podanych 
w katalogu). Potwierdza również zachowanie ciągłości elektrycznej systemu tras kablowych. Norma ta jest zharmonizowana z Dyrektywą UE niskonapięciową do 1 kV.
  Certyfikaty VDE potwierdzające ciągłość elektryczną systemów tras kablowych BAKS
  Certyfikaty E-30, E-90 tzw. system odporności ogniowej (badanej zgodnie z normą DIN4102-12), potwierdza ciągłość zasilania urządzeń bezpieczeństwa pożarowego,  

odpowiednio przez 30, 90 minut. W obecnej chwili zostały przeprowadzone badania z producentami kabli: Bitner, Dätwyler, Elkond, Erse, Eupen, Studer Cables, NKT, Prakab, 
Technokabel, TELE-FONIKA Kable i VLG.

• Krajowa ocena techniczna CNBOP-PIB-KOT-2018/0056-3703 wydanie 2 
• Świadectwo Dopuszczenia nr 3583/2019
• Krajowy Certyfikat Stałości Właściwości Użytkowych nr 063-UWB-0111
• Krajowa Deklaracja Właściwości Użytkowych nr 01/2021
• Certyfikaty DMT Dortmund opinia P-1022, P-1035
• Klasyfikacje FIRES Batizovce
• Opinia ekspercka EO 2400/738/18

  Certyfikat TÜV ISO 9001:2015 potwierdzający że firma „BAKS” produkuje i projektuje w oparciu o system jakości zgodny z normą ISO 9001:2015.
  Certyfikat potwierdzający wprowadzenie systemu zarządzania środowiskowego - ISO 14001:2015
  Atest higieniczny PZH - dopuszczający stosowanie korytek i drabin kablowych wraz z systemem zamocowań na zewnątrz i wewnątrz budynków mieszkalnych, użyteczności 

publicznej, przemysłowych w tym przetwórstwa spożywczego.

Firma BAKS produkuje ponad 27000 wyrobów katalogowych. Wychodząc naprzeciw potrzebom Klientów, została unowocześniona linia produkcyjna, przez co możliwa jest realizacja 
Państwa indywidualnych projektów według dostarczonej dokumentacji. Jesteśmy uznanym i cenionym partnerem w swojej dziedzinie. Wystarczającym dowodem jest udział w realiza-
cjach różnorodnych projektów na terenie całej Polski: m.in.: I i II Linia Metra w Warszawie Stadiony: Narodowy Warszawa, Baltic Arena Gdańsk, Miejski Wrocław, Miejski Poznań, Legii  
Warszawa, Śląski Chorzów, Wisły Kraków; Oczyszczalnie Ścieków: Czajka w Warszawie, Sitkówka-Nowiny, WOŚ Wrocław; Porty Lotnicze: Okęcie Warszawa, Wrocław Strachowice, 
Modlin, Jasionka k. Rzeszowa; Kopalnia Ropy i Gazu LMG Sowia Góra; Kopalnia Bogdanka-Stefanów; Podziemne Magazyny Gazu Wierzchowice oraz Rylowa-Rajsko; Rafinerie Orlen 
i Lotos; Sky Tower Wrocław; Millenium Hall Rzeszów; Galerie: Echo Kielce, Słoneczna Radom, Jurajska Częstochowa; Pittsburgh Glass Works Środa Śląska; IKEA Orla; Stora Enso 
Ostrołęka; Elektrownie w Szczecinie, Bełchatowie, Opolu, Kozienicach, Dolnej Odrze, Siechnicach, Jaworznie; Zakłady Azotowe Puławy; Cementownia Ożarów; Elektrociepłownie: 
Krakowie oraz Siekierki Warszawa; LNG Świnoujście; Centrum logistyczne Amazon Wrocław oraz Poznań.

Firma BAKS od wielu lat obecna jest na rynkach zagranicznych w Europie oraz na świecie. Braliśmy udział w realizacji szeregu projektów, do najważniejszych w ostatnich  
latach należą: w Niemczech: Elektrownia Westfalen Bloki D i E, Thyssenkrupp Andernach, Wurth Adolf Kunzelsau, Edeka Berlin, Rittal Haiger, Festo Ostfildern-Scharnhausen, Huta stalli 
Unna, fabryka TESLA ; w Austrii: Centrala nasienna Saatbau Linz Geinberg, Fabryka Bioetanolu Agrana, Huta Stali Voest Alpine Linz, Elektrownie Verbund Hydropower, Tiwag KW Fin-
sing, E-Werk Kindberg, Kopalnia soli Salinen, Fabryka tworzyw sztucznych Lenzing, Fabryka mebli Pollmeier, Dworce kolejowe Salzburg oraz Brixlegg, Fabryka maszyn Trumpf Pasching;  
we Francji: Airbus Tuluza i St. Nazaire, Renault Douai i Sandouville, Elektrownia jądrowa Paluel, Elektrociepłownia Le Havre, SEW Mommenheim; w Wielkiej Brytanii: Spalarnie śmieci 
w Stafford, Ridham i Oxford, Thames Water Londyn, Pompownia ścieków na wyspie Guernsey; w Szwecji: Elektrownie w Varnamo, Oskarsham i Jonkoping oraz elektrociepłownia  
w Vasteras na Węgrzech: LEGO Nyiregyhaza, Borsodchem Zrt Kazincbaricka, Fabryka Butadienu Tiszaujwarosz, Forest Paper Zrt Labatlan, Zoltek Chemical Zrt Nyergesujfalu,  
Fabryka Opon Hankook Racalmas, Audi Gyor, Monsanto Nagyigmand, Gedeon Richter Budapeszt, Knorr Bremse Budapest, Stadler Trains Szolnok, Szpitale w Szeged  
i Kiskunhalas; Linia metra M3 Budapeszt, Samsung Goed, Stadion Ferenca Puskása Budapeszt; w Słowenii: Zakłady farmaceutyczne KRKA NOTOL 2 Nove Mesto,  
Geberit Bezena, Zito Maribor, Silkem Kidricevo; w Rosji: Rosyjskie Koleje Państwowe – Dworce Kurski, Jarosławski, Kazański, Kijowski, Leningradzki, Gazprom – turbiny  
gazowe średniej mocy; Rafineria Antipinskij NPZ, Zakład przetwórstwa soi Sodrugestovo Svetli, MSZ Federacji Rosyjskiej, Izba Społeczna Federacji Rosyjskiej. Hotel  
Mińsk w Moskwie; na Białorusi: Huta Stali BMZ, Rafinerie „Mozir” oraz „Naftan”, Azoty Grodno, Aquapark Miński; w Ukrainie: DANONE Krzemieńczuk, Cementownia w Kamień-
cu Podolskim, Huty Stali Eniakievo oraz Donieck, Zakład produkcyjny Cersanit Nowograd Wołyński, Stadiony w Kijowie, Doniecku, Lwowie I Charkowie; w Słowacji: Huty  
stali US Steel Kosice oraz SSM Strazske, VALEO Kosice, Samsung Galanta; Papiernia Mondi Ruzemberok, Elektrownie atomowe Mochovce oraz Jaslovske Bohunice;  
w Czechach: LEGO Kladno, KYB Pardubice, ABB Brno, Stacja transformatorowa Treboradice, hala sportowa Trinec, zakłady chemiczne Draslovka Kolin, Centra Handlowe  
Kaufland, Tesco, OBI; na Litwie: Rafineria Możejki, Amilina Panevezys; inne kraje: Szpital Hammad Quatar; Fabryka Lego w Meksyku; AZMDF Azerbejdżan; Turbina gazowa 28MW  
w Pakistanie; Cementownia CEMEX na Łotwie; Linie przesyłowe gazu w Turkmenistanie.

Dbanie o potrzeby klienta poprzez dostarczanie produktów najwyższej jakości, utrzymywanie niskich cen, jak również profesjonalna logistyka sprawiły, 
że firma BAKS zdobyła zaufanie odbiorców, a współpraca z ponad 500 hurtowniami i dystrybutorami jest tego najlepszym przykładem.

Kazimierz SielskiTechnologia BAKS - to jakość na którą Cię stać!



baks.com.pl

INFO : 2

Oprogramowanie klasy CAD - BAKSCAD II 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

Dobór produktów
• możliwość dobierania odpowiedniego odcinka prostego trasy kablowej do wybranych kabli  

i zadanego rozstawu podpór
• bazy kabli trzech producentów kablowych
• przypisywanie wiązek kablowych do wrysowanych odcinków tras kablowych
• szybkie i łatwe opisywanie wprowadzonych wiązek kablowych na projekcie

Moduł rysowania
• możliwość wprowadzania na płaszczyznę projektu elementów tras każdej grupy produktowej:

4koryta kablowe
4koryta siatkowe
4koryta samonośne
4koryta systemu zewnętrznego ciężkiego
4drabiny kablowe
4drabiny samonośne
4kanały podpodłogowe
4system E-90

• dwie metody rysowania: pojedyncze wstawianie bloków oraz szybkie rysowanie z automatycznie 
wstawianymi kolanami i łukami

• automatycznie dobierane kształtki do rodzaju trasy kablowej, jej szerokości oraz wysokości.
• szybkie opisywanie wszystkich elementów wrysowanej trasy kablowej 

Katalog produktów
• lista wszystkich wyrobów produkowanych przez firmę BAKS
• powiązanie wyrobów z kartami katalogowymi w formacie PDF

Definiowanie podpór
• możliwość wprowadzania do projektu podpór tras kablowych
• definiowanie elementów podpór na dwa sposoby: za pomocą 

pojedynczych detali wybieranych z wszystkich dostępnych elementów 
katalogowych lub wykorzystanie konstrukcji predefiniowanych skomple-
towanych dla odpowiedniego typu trasy kablowej

• szybkie wstawianie do projektu opisów elementów składających się 
na podporę

• szybkie wstawianie do projektu schematycznych przekrojów podpór 
dla konstrukcji predefiniowanych

Symulacja obciążenia
• kontrola każdego wrysowanego odcinka trasy kablowej pod 

względem obciążenia i wypełnienia, po uzbrojeniu tras kablowych 
w podpory oraz przebiegi kablowe program wskazuje ewentualne 
przepełnienie lub przeciążenie 

Zestawienie elementów
• generowanie zestawienia wszystkich elementów wprowadzonych  

do projektu włącznie z wymaganą ilością łączników i połączeń śrubo-
wych oraz wszystkich elementów składających się na podpory

• możliwość wprowadzenia tabeli z zestawieniem elementów bezpo-
średnio na rysunek projektu lub do pliku XLS

do pobrania :
https://www.baks.com.pl/wsparcie-techniczne/oprogramowanie/

Pełną ofertę produktów BAKS znajdziesz: w katalogu głównym „BAKS - PROFESJONALNE SYSTEMY TRAS KABLOWYCH” oraz na stronie BAKS.COM.PL

INFORMACJE TECHNICZNE Certyfikaty; Opinie;
Gwarancje; Magazynowanie

KORYTKA KABLOWE 
Nowe kształtki niewymagające łączników; Kolanko regulowane 90° KKRP...H60; Kolanko
redukcyjne nakładane KRUMJ... i KRUDJ...; Trójnik redukcyjny nakładany TRUNJ; Wkład
montażowy korytka do montażu kabli w pionie WMK; Zapinka uniwersalna ZAPU

KORYTKA SIATKOWE

Korytka KLIK; Łączniki KLIK LZS35 i LZS50; Łącznik rozsuwany LSR...H60; Kolanko  
regulowane 90° KKRPS...H60; Kształtki KKSZ... i TKSZ...; Łącznik zatrzaskowy z ryglem ZLSN; 
Łącznik zatrzaskowy przegubowy z ryglem LSGN; Zapinka uniwersalna ZAPU;  
Wysięgnik WSZSN; Wysięgnik WZDSN;Pokrywy kształtek PKKSZ... i PTKSZ...; Zapinka ZAPS; 
Uchwyty puszki UPSUN i UPSUPN 

KORYTKA SAMONOŚNE
Zagęszczona perforacja korytek; Łączniki z gęstą perforacją; 
Redukcja kątowa RKKSD; Zaślepka korytka ZKSJ; Blacha łącznikowa BLKS; 
Blacha zakończeniowa BZKS; Zejście uniwersalne ZDKU...

KORYTKA ZEWNĘTRZNE Trójnik redukcyjny nakładany TRUZP; Zejście uniwersalne ZDKU; Wkład montażowy korytka  
do montażu kabli w pionie WMKZ

KORYTKA MASZYNOWE Trójnik redukcyjny nakładany TRUNP; 
Wkład montażowy korytka do montażu kabli w pionie WMKM

DRABINKI KABLOWE
Łączniki z gęstą perforacją; Drabinki KLIK; Łącznik LDFCH60; 
Łącznik drabin rozsuwany LDR...H60; Zejście uniwersalne ZDKU; Uchwyt kątowy drabinki LCKD; 
Uchwyty puszek UPUN, UPUPN, UPZUN, UPZUPN

DRABINKI SAMONOŚNE Zagęszczona perforacja drabinek; Łączniki z gęstą perforacją; Łącznik uniwersalny LUSH...;
Zejście uniwersalne ZDKU; Redukcja kątowa RKKSD...; 

DRABINKI PIONOWE Łącznik przegubowy LGDPH; Łącznik kątowy LKDPH; 
Podstawa kątowa dwuteownika PKDH; Uchwyt kątowy drabinki LCKD

SYSTEM MORSKI

KSZTAŁTOWNIKI Płytka ceownika PZCS; Nakrętka płytki ceownika NPZCS; Płytka ustalająca PUCT

ELEMENTY SKRĘTNE

ZAWIESIA

Uchwyt boczny do wspornika ścienno-sufitowego UBWS; Uchwyt dolny do wspornika ścienno-
sufitowego UDWS; Wysięgnik wzmocniony WWSR; Zapinka uniwersalna ZAPU do połączenia  
bezśrubowego wysięgnika z korytkiem, drabinką, korytkiem siatkowym z pokrywami lub bez; 
Wysięgnik WSZN; Wysięgnik WZDN; Wysięgnik WWBM; Wspornik sufitowy WPCBM; Wysięgnik  
do dwuteownika WDOD; Uchwyt dociskowy UDCN; Wspornik trójkątny kształtownika WTK; 
Wysięgnik WWVS...; Podstawa wysięgnika prosta PMDD40 i PMDD50

SYSTEM H: Wysięgnik WWCHN; Obejma dwuteownika ODN; Podstawa kątowa dwuteownika PKDH; 
Łącznik przegubowy LGDPH; Łącznik kątowy LKDPH

KANAŁY PODPODŁOGOWE

KANAŁY NAŚCIENNE

SYSTEM OŚWIETLENIOWY Korytko KLIK KLFL75H60; Łączniki do systemu KLIK LUFJ75H60, LUPFJ75H60,
Kształtki KLIK: KKFLJ75H60, TKFLJ75H60, CZKFLJ75H60

SYSTEM KONSTRUKCJI DO MONTAŻU 
PANELI FOTOWOLTAICZNYCH

Profil aluminiowy do mont. paneli PV PAL30H32...; Płyty wklejane SPM1 i SPM2; Nakrętka NRM8PV;  
Podstawy montażowe PCS oraz PCB; Uniwersalne osłony 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
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Oprogramowanie klasy CAD - BAKSCAD II 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

Dobór produktów
• możliwość dobierania odpowiedniego odcinka prostego trasy kablowej do wybranych kabli  

i zadanego rozstawu podpór
• bazy kabli trzech producentów kablowych
• przypisywanie wiązek kablowych do wrysowanych odcinków tras kablowych
• szybkie i łatwe opisywanie wprowadzonych wiązek kablowych na projekcie

Moduł rysowania
• możliwość wprowadzania na płaszczyznę projektu elementów tras każdej grupy produktowej:

4koryta kablowe
4koryta siatkowe
4koryta samonośne
4koryta systemu zewnętrznego ciężkiego
4drabiny kablowe
4drabiny samonośne
4kanały podpodłogowe
4system E-90

• dwie metody rysowania: pojedyncze wstawianie bloków oraz szybkie rysowanie z automatycznie 
wstawianymi kolanami i łukami

• automatycznie dobierane kształtki do rodzaju trasy kablowej, jej szerokości oraz wysokości.
• szybkie opisywanie wszystkich elementów wrysowanej trasy kablowej 

Katalog produktów
• lista wszystkich wyrobów produkowanych przez firmę BAKS
• powiązanie wyrobów z kartami katalogowymi w formacie PDF

Definiowanie podpór
• możliwość wprowadzania do projektu podpór tras kablowych
• definiowanie elementów podpór na dwa sposoby: za pomocą 

pojedynczych detali wybieranych z wszystkich dostępnych elementów 
katalogowych lub wykorzystanie konstrukcji predefiniowanych skomple-
towanych dla odpowiedniego typu trasy kablowej

• szybkie wstawianie do projektu opisów elementów składających się 
na podporę

• szybkie wstawianie do projektu schematycznych przekrojów podpór 
dla konstrukcji predefiniowanych

Symulacja obciążenia
• kontrola każdego wrysowanego odcinka trasy kablowej pod 

względem obciążenia i wypełnienia, po uzbrojeniu tras kablowych 
w podpory oraz przebiegi kablowe program wskazuje ewentualne 
przepełnienie lub przeciążenie 

Zestawienie elementów
• generowanie zestawienia wszystkich elementów wprowadzonych  

do projektu włącznie z wymaganą ilością łączników i połączeń śrubo-
wych oraz wszystkich elementów składających się na podpory

• możliwość wprowadzenia tabeli z zestawieniem elementów bezpo-
średnio na rysunek projektu lub do pliku XLS

do pobrania :
https://www.baks.com.pl/wsparcie-techniczne/oprogramowanie/

Pełną ofertę produktów BAKS znajdziesz: w katalogu głównym „BAKS - PROFESJONALNE SYSTEMY TRAS KABLOWYCH” oraz na stronie BAKS.COM.PL

Spis treści
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INFORMACJE TECHNICZNE Certyfikaty; Opinie;
Gwarancje; Magazynowanie

KORYTKA KABLOWE 
Nowe kształtki niewymagające łączników; Kolanko regulowane 90° KKRP...H60; Kolanko
redukcyjne nakładane KRUMJ... i KRUDJ...; Trójnik redukcyjny nakładany TRUNJ; Wkład
montażowy korytka do montażu kabli w pionie WMK; Zapinka uniwersalna ZAPU

KORYTKA SIATKOWE

Korytka KLIK; Łączniki KLIK LZS35 i LZS50; Łącznik rozsuwany LSR...H60; Kolanko  
regulowane 90° KKRPS...H60; Kształtki KKSZ... i TKSZ...; Łącznik zatrzaskowy z ryglem ZLSN; 
Łącznik zatrzaskowy przegubowy z ryglem LSGN; Zapinka uniwersalna ZAPU;  
Wysięgnik WSZSN; Wysięgnik WZDSN;Pokrywy kształtek PKKSZ... i PTKSZ...; Zapinka ZAPS; 
Uchwyty puszki UPSUN i UPSUPN 

KORYTKA SAMONOŚNE
Zagęszczona perforacja korytek; Łączniki z gęstą perforacją; 
Redukcja kątowa RKKSD; Zaślepka korytka ZKSJ; Blacha łącznikowa BLKS; 
Blacha zakończeniowa BZKS; Zejście uniwersalne ZDKU...

KORYTKA ZEWNĘTRZNE Trójnik redukcyjny nakładany TRUZP; Zejście uniwersalne ZDKU; Wkład montażowy korytka  
do montażu kabli w pionie WMKZ

KORYTKA MASZYNOWE Trójnik redukcyjny nakładany TRUNP; 
Wkład montażowy korytka do montażu kabli w pionie WMKM

DRABINKI KABLOWE
Łączniki z gęstą perforacją; Drabinki KLIK; Łącznik LDFCH60; 
Łącznik drabin rozsuwany LDR...H60; Zejście uniwersalne ZDKU; Uchwyt kątowy drabinki LCKD; 
Uchwyty puszek UPUN, UPUPN, UPZUN, UPZUPN

DRABINKI SAMONOŚNE Zagęszczona perforacja drabinek; Łączniki z gęstą perforacją; Łącznik uniwersalny LUSH...;
Zejście uniwersalne ZDKU; Redukcja kątowa RKKSD...; 

DRABINKI PIONOWE Łącznik przegubowy LGDPH; Łącznik kątowy LKDPH; 
Podstawa kątowa dwuteownika PKDH; Uchwyt kątowy drabinki LCKD

SYSTEM MORSKI

KSZTAŁTOWNIKI Płytka ceownika PZCS; Nakrętka płytki ceownika NPZCS; Płytka ustalająca PUCT

ELEMENTY SKRĘTNE

ZAWIESIA

Uchwyt boczny do wspornika ścienno-sufitowego UBWS; Uchwyt dolny do wspornika ścienno-
sufitowego UDWS; Wysięgnik wzmocniony WWSR; Zapinka uniwersalna ZAPU do połączenia  
bezśrubowego wysięgnika z korytkiem, drabinką, korytkiem siatkowym z pokrywami lub bez; 
Wysięgnik WSZN; Wysięgnik WZDN; Wysięgnik WWBM; Wspornik sufitowy WPCBM; Wysięgnik  
do dwuteownika WDOD; Uchwyt dociskowy UDCN; Wspornik trójkątny kształtownika WTK; 
Wysięgnik WWVS...; Podstawa wysięgnika prosta PMDD40 i PMDD50

SYSTEM H: Wysięgnik WWCHN; Obejma dwuteownika ODN; Podstawa kątowa dwuteownika PKDH; 
Łącznik przegubowy LGDPH; Łącznik kątowy LKDPH

KANAŁY PODPODŁOGOWE

KANAŁY NAŚCIENNE

SYSTEM OŚWIETLENIOWY Korytko KLIK KLFL75H60; Łączniki do systemu KLIK LUFJ75H60, LUPFJ75H60,
Kształtki KLIK: KKFLJ75H60, TKFLJ75H60, CZKFLJ75H60

SYSTEM KONSTRUKCJI DO MONTAŻU 
PANELI FOTOWOLTAICZNYCH

Profil aluminiowy do mont. paneli PV PAL30H32...; Płyty wklejane SPM1 i SPM2; Nakrętka NRM8PV;  
Podstawy montażowe PCS oraz PCB; Uniwersalne osłony 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
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Informacja techniczna - gwarancja

INFO : 4

I. Postanowienia ogólne gwarancji

1. BAKS, zwany dalej Producentem, udziela Nabywcy gwarancji, że produkt jest wolny od wad fizycznych i prawnych.
2. Produkty będące przedmiotem sprzedaży u Producenta stanowią jego własność, są wolne od obciążeń prawami osób trzecich i nie istnieją żadne prawne ograniczenia w zakresie 

korzystania i rozporządzania nimi, w szczególności nie są objęte postępowaniem egzekucyjnym, zabezpieczającym lub sądowym i nie stanowi przedmiotu zabezpieczenia.
3. Za wadę fizyczną uznaję się wadliwość materiału i/lub wykonania produktu, które powodują, że funkcjonalność produktu jest niezgodna ze specyfikacją Producenta.
4. Gwarancja obejmuje w szczególności wytrzymałość mechaniczną wyrobów i odporność na korozję zgodnie z przeznaczeniem i właściwościami zastosowanego materiału i powłoki 

antykorozyjnej.
5. Gwarancją objęte są uszkodzenia i wady powstałe z przyczyn leżących wyłącznie po stronie producenta jak np.: pękanie, wyginanie się konstrukcji, łuszczenie się powłoki  

ochronnej.
6. Za Nabywcę uważa się podmiot, który dokonał zakupu produktu bezpośrednio od Producenta
7. Producent zobowiązuje się do bezpłatnego usunięcia ujawnionych w okresie gwarancyjnym wad materiału i wykonania, na zasadach określonych w niniejszym dokumencie, poprzez 

naprawę lub wymianę produktu na produkt wolny od wad. O sposobie usunięcia wady decyduje Producent.
8. Okres gwarancji wynosi 12 miesięcy od daty sprzedaży. W uzasadnionych wypadkach okres gwarancji może zostać przedłużony na wniosek Nabywcy po szczegółowym uzgodnieniu 

z Producentem warunków przechowywania i eksploatacji produktów. Przedłużenie okresu gwarancji powinno zostać stwierdzone pismem pod rygorem nieważności. Odpowiedzial-
ność Producenta z tytułu rękojmi jest wyłączona.

9. Gwarancja jest ważna pod warunkiem korzystania z produktu zgodnie z jego przeznaczeniem, specyfikacją Producenta, warunkami technicznymi i środowiskowymi.
10. Z tytułu gwarancji Nabywcy ani osobom trzecim nie przysługuje wobec Producenta roszczenie o odszkodowanie za jakiekolwiek szkody powstałe na skutek wad produktu. Jedynym 

zobowiązaniem Producenta według tej gwarancji, jest naprawa lub wymiana Produktu na wolny od wad, zgodnie z warunkami niniejszej gwarancji.
11. Producent odpowiada przed Nabywcą wyłącznie za wady fizyczne powstałe z przyczyn tkwiących w sprzedanym produkcie.
12. Producent zastrzega do ważności gwarancji konieczność spełnienia poniższych warunków podczas transportu, montażu, eksploatacji i konserwacji produktów: 

 
Transport
Transport produktów powinien odbywać się suchymi, krytymi środkami transportu w taki sposób, aby ładunek był zabezpieczony przed przesuwaniem się, uszkodzeniem mechanicz-
nym oraz wpływem warunków atmosferycznych. Jednostki ładunkowe należy umieszczać na środku transportowym ściśle obok siebie i zabezpieczyć przed wzajemnym przesuwa-
niem. Spięcie ładunku pasami transportowymi należy wykonać w sposób uniemożliwiający uszkodzenie elementów.

Przechowywanie produktów 
Elementy powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, czystych, wentylowanych, wolnych od aktywnych chemicznie par i gazów. Nie wolno dopuszczać do zamocze-
nia i zawilgocenia wyrobów. W przypadku zamoczenia elementów niezwłocznie rozpakować zalane opakowania, rozłożyć detale aż wyschną i ponownie złożyć do pomieszczenia 
suchego i przewiewnego, chroniącego przed oddziaływaniem szkodliwych czynników. Produkty muszą być składowane na paletach, pojemnikach lub specjalnie przeznaczonych  
do tego celu podstawach (nie powinny leżeć bezpośrednio na betonie lub ziemi).

Przechowywanie w niewłaściwych warunkach (zawilgoconych) może doprowadzić do kondensacji wilgoci pomiędzy powierzchnią produktów. W przypadku zawilgocenia elementów 
ocynkowanych (ocynk Sendzimira, Magnelis, ocynk płatkowy, ocynk ogniowy), może powstać tak zwana biała korozja (biało - szare plamy), która nie wpływa na jakość powłoki i nie 
jest podstawą do reklamacji. Dostarczane wyroby mogą być zabezpieczone folią ochronną, którą należy bezzwłocznie usunąć po otrzymaniu dostawy. Pozostawanie folii zabez-
pieczających na wyrobach na czas składowania przy wysokiej temperaturze otoczenia i dużym nasłonecznieniu może prowadzić do zespolenia folii z zapakowanymi elementami.  
W wyniku tej reakcji folia nie da się usunąć bez uszkodzenia powierzchni produktów. Na czas składowania i montażu produktów, należy zapewnić ochronę przed kontaktem powłok 
z wapnem, cementem i innymi substancjami o odczynie alkalicznym lub kwaśnym. Transport, składowanie i montaż wyrobów musi odbywać się w środowisku o odpowiedniej dla 
zamawianych produktów kategorii agresywności korozyjnej w oparciu o normę PN EN ISO 12944:2001 (więcej informacji w tabeli poniżej).

W przypadku nieprzestrzegania zaleceń ewentualne reklamacje nie będą uwzględniane!
Wyroby magazynować w zadaszonych i suchych pomieszczeniach. Nie dopuścić do zamoczenia!

Zabezpieczenie i konserwacja elementów pokrytych cynkiem (np. ocynk Sendzimira, Magnelis, ocynk płatkowy, ocynk ogniowy)
Najczęstszą przyczyną powstawania wad powłok cynkowych jest nieumiejętne obchodzenie się z wyrobem podczas składowania i montażu:
• wyroby w stanie składowania (tj. w oryginalnych opakowaniach BAKS) należy przechowywać w pomieszczeniach suchych i przewiewnych;
• w czasie przechowywania chronić przed zmianami wilgotności powietrza i temperatury, które mogą powodować kondensację pary wodnej;
• w przypadku konieczności krótkotrwałego usytuowania wyrobów w otwartej przestrzeni należy zapewnić odprowadzenie wilgoci. Zastosować osłonę zapewniającą przewiewność;
• w przypadku zamoknięcia elementów ocynkowanych może na nich wystąpić zjawisko tzw. białej korozji, które nie powoduje redukcji warstwy ochronnej i nie pogarsza 

właściwości antykorozyjnych powłoki, ale pogarsza wygląd oraz estetykę elementów. Jednak z upływem czasu, jeżeli elementy nie zostały wysuszone, następuje całkowita  
redukcja powłoki cynkowej, aż do powstania korozji. Jeżeli dojdzie do zamoknięcia elementów ocynkowanych i wystąpienia białej korozji, należy postępować w następujący 
sposób: 
3 bezzwłocznie wypakować z folii,

•	 3 ułożyć tak, aby pojedyncze elementy nie miały ze sobą bezpośredniego styku (np. przekładając warstwy wąskimi profilami stalowymi ocynkowanymi lub z tworzywa   
    sztucznego lub aluminium),

•	 3 jeżeli występują stałe zanieczyszczenia (ziemia, zamoczone opakowanie tekturowe itp.) należy umyć bieżącą wodą,
•	 3 wysuszyć zapobiegając zaleganiu na nich wilgoci lub pozostawić na otwartej, suchej, wentylowanej przestrzeni do wyschnięcia,
•	 3 składować w pomieszczeniu suchym. 
• Krawędzie cięcia oraz wiercenia, które powstały podczas montażu należy starannie oczyścić z zadziorów i odtłuścić, usunąć zanieczyszczenia (kurz, olej, smary, ślady korozji). 

Naprawy należy dokonać przez pomalowanie farbą podkładową bogatą w cynk, pastą cynkową lub materiałem równoważnym technicznie. Grubość powłoki malarskiej powin-
na być o minimum 30 μm większa niż wynosi wymagana grubość miejscowa powłoki cynkowej

Zabezpieczenie i konserwacja elementów lakierowanych
Najczęstszą przyczyną powstawania wad powłok lakierniczych są: uszkodzenie mechaniczne (zarysowania, odpryski) i mycie nieodpowiednimi środkami chemicznymi. Dlatego też
należy przestrzegać zasad opisanych poniżej:
• podczas montażu nie wolno dopuścić do zarysowań i obić lakieru;
• podczas docinania elementów na odpowiedni wymiar stosować taśmy osłonowe (np. taśmy malarskie);
• mycie należy przeprowadzać przynajmniej dwa razy do roku;
• do mycia należy używać delikatnych tkanin nierysujących powierzchni i czystą wodę z odpowiednim, sprawdzonym detergentem;
• nie wolno myć powłoki strumieniem pary wodnej i wodą pod dużym ciśnieniem;
• jeżeli do mycia używamy środków innych niż czysta woda przed przystąpieniem do czyszczenia powierzchni należy sprawdzić efekt działania używanych do tego celu 

środków. W przypadku wystąpienia niepożądanych efektów należy zrezygnować z korzystania testowanego środka.
• nie wolno stosować mocno kwaśnych lub mocno alkalicznych środków czyszczących (w tym zawierających detergenty).
• nie wolno stosować soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w pobliżu elementów lakierowanych
 
Zabezpieczenie i konserwacja elementów pokrytych powłoką Magnelis wg. PN-EN 10346:2015-09
• Składowanie, montowanie i eksploatacja konstrukcji odbywać się będzie w środowisku o kategorii agresywności korozyjnej określonej w tabeli poniżej dla danego okresu 

gwarancji oraz danej powłoki cynkowej ustalonej uprzednio z producentem,
• Elementy konstrukcji w okresie magazynowana przed montażem będą składowane na podkładach w sposób uniemożliwiający stykanie się z podłożem, gromadzenie się  

na nich opadów atmosferycznych i wszelkich zanieczyszczeń. Elementy konstrukcji zapakowane fabrycznie nie mogą być narażone na zawilgocenie. W przypadku zawilgoce-
nia paczki elementy należy rozpakować i rozłożyć do pełnego wyschnięcia,

• Elementy uszkodzone podczas montażu muszą zostać wymienione na nowe, pozbawione wad na koszt nabywcy, 
• Nabywca po zakończeniu montażu konstrukcji na własny koszt dokona dokładnego przeglądu powłok ochronnych i przeprowadzi ich pełną konserwację poprzez oczyszczenie 

powierzchni ocynkowanych neutralnymi środkami chemicznymi z zalegających zabrudzeń (pozostałości środków chemicznych, zatłuszczenia, zaoliwienia oraz inne zabru-
dzenia mogące powodować uszkodzenie powłok antykorozyjnych). Po przeprowadzeniu czyszczenia konstrukcji nabywca w przypadku wykrycia punktowych ognisk korozji 
zobowiązany jest do udokumentowania fotograficznego odkrytych miejsc i przesłania dokumentacji do producenta w celu ustalenia szkodliwości danego zjawiska na produkt. 
Nabywca ma obowiązek przesłać raport do producenta przed upływem 6 miesięcy od dokonania zakupu oraz niezwłocznie po zakończeniu montażu pod rygorem utraty gwa-
rancji. Wyroby wykonywane z materiału pokrytego powłoką Magnelis w początkowej fazie użytkowania, na krawędziach materiału lub na krawędziach otworów mogą pokrywać 
się cienką, powierzchniową warstwą czerwonej korozji. Z upływem czasu w miejscach pojawienia się nalotu dochodzi do efektu samo regeneracji powłoki tzn. wytworzenia się 
tlenków substancji wchodzących w skład stopu powłoki Magnelis, które stworzą szczelną warstwę ochronną i antykorozyjną odseparowującą stal od warunków atmosferycz-
nych. Szczegółowe informacje dotyczące powłoki Magnelis udostępniane są na życzenie Klienta.

Zabezpieczanie i konserwacja elementów wykonanych z blach nierdzewnych i aluminium
Sposób obróbki oraz właściwy dobór gatunku materiału do panujących warunków atmosferycznych, jest niezwykle istotnym czynnikiem, który ma wpływ na jakość powierzchni 
podczas procesu eksploatacji. Odporność korozyjną stali nierdzewnych można utrzymać przez cykliczne czyszczenie powierzchni i dodatkowo polepszyć przez procesy chemiczne 
obróbki powierzchownej - pasywacja. Najczęstszą przyczyną pojawiania się śladów „korozji” jest:
• zanieczyszczenie powierzchni przez cząstki żelaza, stali czarnej (odpryski podczas cięcia szlifierką, szlifowania, spawania) - zarysowania, które powstają w miejscu tarcia 

ostrym elementem wykonanym z miękkiej stali,
• nieprawidłowe magazynowanie, składowanie i transport,
• niewłaściwy dobór gatunku materiału lub powłoki ochronnej produktu do środowiska atmosferycznego, w którym jest zastosowany. 

Przechowywanie produktów ocynkowanych, ocynkowanych i lakierowanych, wykonanych z blachy nierdzewnej, aluminium
Powierzchowne ciemne przebarwienia powstające miejscowo na wyrobach wykonanych ze stali nierdzewnej lub aluminium nie wpływają na jakość i funkcjonalność
wyrobu, a tym samym nie podlegają reklamacji. W trakcie obróbki mechanicznej stali nierdzewnej lub aluminium następuje ingerencja w warstwę pasywną elementu
powodując drobne uszczerbki powierzchni napięciowej powłoki pasywnej. Podczas kontaktu z tlenem w miejscach drobnych uszczerbków na powierzchni wytrącają się substancje
powodujące przebarwienia. Proces ten nie zachodzi w głąb materiału, dalsza struktura pozostaje nienaruszona. Objawy takie mogą występować w każdych warunkach zarówno 
podczas transportu, magazynowania, składowania oraz użytkowania produktu (szczególnie w warunkach zawilgoconych przyspieszony jest proces wytrącania przebarwień na po-
wierzchni materiału). Uszkodzenie powłoki pasywnej występuje najczęściej podczas montażu wyrobów (np. poprzez uderzenia, otarcia, zarysowania) lub w wyniku posługiwania się 
niewłaściwymi narzędziami i materiałami ściernymi. W warunkach wykonywania prac monterskich na produktach mogą powstać silnie przylegające do powierzchni osady oraz naloty, 
które przyczyniają się do powstania plam, zabarwień, czy zmatowień. Są one nieszkodliwe dla produktu i zwykle zdatne do wyczyszczenia. Stal nierdzewna charakteryzuje się tym, 
że po obróbce nie wymaga dodatkowego zabezpieczenia antykorozyjnego. Mimo tego podczas eksploatacji materiału wymagana jest konserwacja i czyszczenie w celu zachowania 
na dłuższy okres estetycznego wyglądu.
Częstotliwość czyszczenia oraz prowadzenia konserwacji asortymentu zależy od warunków użytkowania, oraz stopnia eksploatacji. W przypadku pojawienia się zabrudzeń na pro-
duktach należy oczyścić i zabezpieczyć powłokę.

Sposoby czyszczenia i konserwacji stali nierdzewnej i aluminium
Sposób obróbki oraz właściwy dobór gatunku materiału do panujących warunków atmosferycznych jest niezwykle istotnym czynnikiem, który ma wpływ na jakość powierzchni 
podczas procesu eksploatacji.
• powierzchowne przebarwienia oraz pyły występujące podczas użytkowania produktów można usuwać stosując np. szmatkę, skórę zamszową lub gąbkę;
• nie wolno stosować stalowych poduszek lub szczoteczek drucianych do szorowania produktów. Mogą zostawiać drobne cząsteczki miękkiej stali osadzające się na po-

wierzchni stali nierdzewnej lub aluminium, co w konsekwencji doprowadzi do powstawania przebarwień lub przy głębszej ingerencji nawet korozji materiału;
• miejscowe przebarwienia występujące z odcisków palców, kurzu lub deszczu można w łatwy i szybki sposób pozbyć się przecierając produkt;
• lokalne zabrudzenia lub odciski smarów, jeżeli są niewielkie można usunąć stosując wodę z odpowiednim detergentem, w przypadku dużych zabrudzeń należy użyć specjal-

ne środki chemiczne do czyszczenia i konserwacji stali nierdzewnej lub aluminium; do czyszczenia dopuszczalne są środki oparte na alkoholu (niewpływające na powłokę 
antykorozyjną materiału);

• w przypadku pojawienia się na elementach cząstek żelaza naniesionych na skutek robót budowlanych (np. odpryski podczas cięcia szlifierką, spawania, zarysowania ostrym 
elementem wykonanym z miękkiej stali) należy natychmiast je usunąć. Cząstki te będą podatne na proces korozji, co będzie wpływać niszcząco na warstwę pasywną elementu 
ze stali nierdzewnej i możne doprowadzić do korozji materiału. Osady z cząstkami żelaza należy usuwać mechanicznie lub dedykowanymi środkami chemicznymi;

• należy zachować szczególną ostrożność podczas montażu (najlepiej wyroby ze stali nierdzewnej montować w ostatnim etapie prac). W przypadku głębszych uszkodzeń i po-
jawienia się tzw. wżerów korozyjnych konieczne jest, aby takie miejsce wytrawić kwasem i zabezpieczyć środkiem pasywującym. Należy mieć na uwadze, że proces trawienia 
może spowodować nieodwracalną utratę estetycznego wyglądu asortymentu;

• po czyszczeniu zaleca się dodatkowo wykonać proces polerowania suchą, miękką tkaniną;
• do czyszczenia nie powinno się stosować środków zawierających chlorki oraz zabrania się używania środków do czyszczenia srebra. 

Częstotliwość prowadzenia prac czyszczących oraz konserwujących zależy od środowiska użytkowania, stopnia zabrudzenia oraz warunków eksploatacji. Zwykle zaleca się czyścić 
wyroby wykonane ze stali nierdzewnej raz na 12 miesięcy w przypadku niewielkich zanieczyszczeń lub co 6 miesięcy przy dużych zanieczyszczeniach.

Etapy postępowania i konserwacji w przypadku pojawienia się śladów korozji:
• Czyszczenie mechaniczne. Wyczyścić miejsca z powierzchniową korozją za pomocą włókniny ściernej i przetrzeć je suchą, czystą szmatką;
• Czyszczenie chemiczne. Na wyczyszczone powierzchnie nanieść np. za pomocą pędzelka, cienką i równomierną warstwę odpowiedniego środka chemicznego. Po ok. 5 

minutach (czas zależy od rodzaju zastosowanego środka chemicznego) zmyć środek chemiczny wilgotną szmatką. Szmatkę należy regularnie płukać w czystej wodzie lub 
zmieniać na czystą. Należy zwrócić szczególną uwagę, aby nie zostały zachlapane żadne inne elementy występujące w pobliżu czyszczonych elementów. Następnie wilgotną 
powierzchnię należy wytrzeć do sucha za pomocą np. ręcznika z miękkiej tkaniny lub papieru.

Pasywacja. Wyczyszczone suche powierzchnie należy zakonserwować środkiem do pasywacji za pomocą gąbki lub aerozolu, tak aby powstała cienka równomierna warstwa 
ochronna. Powyższe czynności należy wykonywać ręcznie bez użycia elektronarzędzi. Jeżeli pod czyszczonymi wyrobami znajdują się inne elementy i zachodzi ryzyko ich zachla-
pania, dlatego należy je przykryć np. grubą folią malarską. Do czyszczenia stali nierdzewnej nie stosować produktów do usuwania zapraw murarskich ani substancji, które zawierają 
kwas solny, wybielacz, środki do czyszczenia srebra. 
Nie stosować szczotek drucianych ze stali węglowej, stalowej wełny czyszczącej, stalowych poduszek do szorowania.

II. Utrata gwarancji
1. Gwarancja nie obejmuje:

• uszkodzeń mechanicznych i wynikłych z nich wad, w szczególności uszkodzeń powłok ochronnych powstałych podczas transportu, składowania, montażu, eksploatacji i 
konserwacji;

• uszkodzeń wynikających z przeprowadzenia montażu i/lub eksploatacji produktów w warunkach lub w sposób niezgodny ze specyfikacją Producenta (przekroczenie dopusz-
czalnych obciążeń, uszkodzenia spowodowane warunkami środowiskowymi itp.);

• uszkodzeń produktów z powodu niewłaściwego składowania (uszkodzenia mechaniczne, przebarwienia, plamy, biała korozja);
• uszkodzeń powstałych w przypadku stosowania soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w pobliżu składowanych lub zamontowanych produktów;
• uszkodzeń powstałych na skutek zmian konstrukcyjnych lub stosowania wyrobów niezgodnie z przeznaczeniem;
• uszkodzeń powstałych w wyniku zamontowania wyrobów do powierzchni betonowych przed zakończeniem okresu wiązania betonu tj. osiągnięcia 100% wytrzymałości betonu i 

ustaniu emisji wydzielin chemicznych (montaż na tzw. świeży beton);
• uszkodzeń powstałych podczas transportu z wykorzystaniem zewnętrznych w stosunku do Producenta środków transportu;
• nieprzestrzegania obowiązku dokonywania okresowych przeglądów konserwacyjnych, jeśli są one wymagane;
• innych uszkodzeń powstałych z niewłaściwego użytkowania produktów;
• uszkodzeń wynikłych ze zdarzeń losowych (pożar, zalanie, zniszczenia powstałe na skutek działań terrorystycznych i wojennych itp.);
• wystąpienia zaległości płatności za Produkt przekraczającej 90 dni od daty wymagalności faktury. 

2. Gwarancją nie są objęte normalne czynności obsługi eksploatacyjnej, np. czyszczenie i konserwacja.
3. Produkty zamontowane w miejscu przeznaczenia należy poddawać okresowym przeglądom konserwacyjnym w odstępach czasu nie dłuższych niż 12 miesięcy polegającym na 

usuwaniu zabrudzeń (pozostałości chemiczne, pozostałości tłuszczu i oleju oraz wszystkie inne zabrudzenia, które mogłyby spowodować uszkodzenie warstwy antykorozyjnej) oraz 
uzupełnianiu ubytków powłoki. Po wykonaniu konserwacji należy przesłać do producenta raport z pełną dokumentacją fotograficzną obrazującą stan instalacji przed wykonaniem prac 
i po ich zakończeniu w terminie 30 dni od wykonania przeglądu pod rygorem utraty gwarancji. Raport powinien wskazywać produkty objęte gwarancją, dane kupującego, nr dowodu 
zakupu, miejsce, gdzie zamontowano produkty. Raport należy wysłać na adres: baks@baks.com.pl. Miejsca pominięte w raporcie, w których pojawią się ogniska korozji nie mogą być 
przedmiotem roszczeń wynikających z gwarancji.

4. Trasa kablowa NIE MOŻE być wykorzystywana jako droga komunikacyjna/transportowa. 

III. Realizacja gwarancji
1. Wady ujawnione w okresie gwarancji usuwane będą bezpłatnie przez firmę BAKS, w możliwie krótkim terminie od momentu zgłoszenia reklamacji.
2. Wady lub uszkodzenia produktu ujawnione w okresie gwarancji powinny zostać zgłoszone Producentowi niezwłocznie, nie później jednak niż 7 dni od daty ich ujawnienia.
3. Procedurze gwarancyjnej podlegają wyłącznie produkty kompletne, zdatne do weryfikacji, pozbawione wad i uszkodzeń powstałych na skutek okoliczności niezależnych od Producenta.
4. Podstawą przyjęcia reklamacji do rozpatrzenia jest zgłoszenie (pisemne lub e-mail/ fax) zawierające: 

3 podanie nazwy towaru, numeru katalogowego, daty zakupu, nr WZ oraz przedstawienie dowodu zakupu, 
3 szczegółowy opis wady wyrobów i okoliczności, w jakich wykryto wadę wraz z dodatkowymi informacjami dotyczącymi powstania wad produktu. Należy również załączyć zdjęcia 
wadliwego produktu oraz otoczenia, w jakim jest składowane i zamontowane.

5. Po uznaniu roszczeń gwarancyjnych producent decyduje o sposobie ich realizacji.
6. Producent zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia wizji lokalnej w miejscu zamontowania reklamowanego produktu.
7. Producent zastrzega sobie prawo wstrzymania procedury gwarancyjnej w przypadku, gdy Nabywca zalega z płatnościami za faktury przeterminowane dłużej niż 14 dni.

Uwaga: Firma BAKS zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian danych technicznych i konstrukcyjnych zamieszczonych w katalogu, które uznane będą za niezbędnie do polepszenia
wytrzymałości i funkcjonalności wyrobu. Zadaniem katalogu jest przedstawienie podstawowych informacji technicznych o standardowych wyrobach produkowanych przez zakład.



I. Postanowienia ogólne gwarancji

1. BAKS, zwany dalej Producentem, udziela Nabywcy gwarancji, że produkt jest wolny od wad fizycznych i prawnych.
2. Produkty będące przedmiotem sprzedaży u Producenta stanowią jego własność, są wolne od obciążeń prawami osób trzecich i nie istnieją żadne prawne ograniczenia w zakresie 

korzystania i rozporządzania nimi, w szczególności nie są objęte postępowaniem egzekucyjnym, zabezpieczającym lub sądowym i nie stanowi przedmiotu zabezpieczenia.
3. Za wadę fizyczną uznaję się wadliwość materiału i/lub wykonania produktu, które powodują, że funkcjonalność produktu jest niezgodna ze specyfikacją Producenta.
4. Gwarancja obejmuje w szczególności wytrzymałość mechaniczną wyrobów i odporność na korozję zgodnie z przeznaczeniem i właściwościami zastosowanego materiału i powłoki 

antykorozyjnej.
5. Gwarancją objęte są uszkodzenia i wady powstałe z przyczyn leżących wyłącznie po stronie producenta jak np.: pękanie, wyginanie się konstrukcji, łuszczenie się powłoki  

ochronnej.
6. Za Nabywcę uważa się podmiot, który dokonał zakupu produktu bezpośrednio od Producenta
7. Producent zobowiązuje się do bezpłatnego usunięcia ujawnionych w okresie gwarancyjnym wad materiału i wykonania, na zasadach określonych w niniejszym dokumencie, poprzez 

naprawę lub wymianę produktu na produkt wolny od wad. O sposobie usunięcia wady decyduje Producent.
8. Okres gwarancji wynosi 12 miesięcy od daty sprzedaży. W uzasadnionych wypadkach okres gwarancji może zostać przedłużony na wniosek Nabywcy po szczegółowym uzgodnieniu 

z Producentem warunków przechowywania i eksploatacji produktów. Przedłużenie okresu gwarancji powinno zostać stwierdzone pismem pod rygorem nieważności. Odpowiedzial-
ność Producenta z tytułu rękojmi jest wyłączona.

9. Gwarancja jest ważna pod warunkiem korzystania z produktu zgodnie z jego przeznaczeniem, specyfikacją Producenta, warunkami technicznymi i środowiskowymi.
10. Z tytułu gwarancji Nabywcy ani osobom trzecim nie przysługuje wobec Producenta roszczenie o odszkodowanie za jakiekolwiek szkody powstałe na skutek wad produktu. Jedynym 

zobowiązaniem Producenta według tej gwarancji, jest naprawa lub wymiana Produktu na wolny od wad, zgodnie z warunkami niniejszej gwarancji.
11. Producent odpowiada przed Nabywcą wyłącznie za wady fizyczne powstałe z przyczyn tkwiących w sprzedanym produkcie.
12. Producent zastrzega do ważności gwarancji konieczność spełnienia poniższych warunków podczas transportu, montażu, eksploatacji i konserwacji produktów: 

 
Transport
Transport produktów powinien odbywać się suchymi, krytymi środkami transportu w taki sposób, aby ładunek był zabezpieczony przed przesuwaniem się, uszkodzeniem mechanicz-
nym oraz wpływem warunków atmosferycznych. Jednostki ładunkowe należy umieszczać na środku transportowym ściśle obok siebie i zabezpieczyć przed wzajemnym przesuwa-
niem. Spięcie ładunku pasami transportowymi należy wykonać w sposób uniemożliwiający uszkodzenie elementów.

Przechowywanie produktów 
Elementy powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, czystych, wentylowanych, wolnych od aktywnych chemicznie par i gazów. Nie wolno dopuszczać do zamocze-
nia i zawilgocenia wyrobów. W przypadku zamoczenia elementów niezwłocznie rozpakować zalane opakowania, rozłożyć detale aż wyschną i ponownie złożyć do pomieszczenia 
suchego i przewiewnego, chroniącego przed oddziaływaniem szkodliwych czynników. Produkty muszą być składowane na paletach, pojemnikach lub specjalnie przeznaczonych  
do tego celu podstawach (nie powinny leżeć bezpośrednio na betonie lub ziemi).

Przechowywanie w niewłaściwych warunkach (zawilgoconych) może doprowadzić do kondensacji wilgoci pomiędzy powierzchnią produktów. W przypadku zawilgocenia elementów 
ocynkowanych (ocynk Sendzimira, Magnelis, ocynk płatkowy, ocynk ogniowy), może powstać tak zwana biała korozja (biało - szare plamy), która nie wpływa na jakość powłoki i nie 
jest podstawą do reklamacji. Dostarczane wyroby mogą być zabezpieczone folią ochronną, którą należy bezzwłocznie usunąć po otrzymaniu dostawy. Pozostawanie folii zabez-
pieczających na wyrobach na czas składowania przy wysokiej temperaturze otoczenia i dużym nasłonecznieniu może prowadzić do zespolenia folii z zapakowanymi elementami.  
W wyniku tej reakcji folia nie da się usunąć bez uszkodzenia powierzchni produktów. Na czas składowania i montażu produktów, należy zapewnić ochronę przed kontaktem powłok 
z wapnem, cementem i innymi substancjami o odczynie alkalicznym lub kwaśnym. Transport, składowanie i montaż wyrobów musi odbywać się w środowisku o odpowiedniej dla 
zamawianych produktów kategorii agresywności korozyjnej w oparciu o normę PN EN ISO 12944:2001 (więcej informacji w tabeli poniżej).

W przypadku nieprzestrzegania zaleceń ewentualne reklamacje nie będą uwzględniane!
Wyroby magazynować w zadaszonych i suchych pomieszczeniach. Nie dopuścić do zamoczenia!

Zabezpieczenie i konserwacja elementów pokrytych cynkiem (np. ocynk Sendzimira, Magnelis, ocynk płatkowy, ocynk ogniowy)
Najczęstszą przyczyną powstawania wad powłok cynkowych jest nieumiejętne obchodzenie się z wyrobem podczas składowania i montażu:
• wyroby w stanie składowania (tj. w oryginalnych opakowaniach BAKS) należy przechowywać w pomieszczeniach suchych i przewiewnych;
• w czasie przechowywania chronić przed zmianami wilgotności powietrza i temperatury, które mogą powodować kondensację pary wodnej;
• w przypadku konieczności krótkotrwałego usytuowania wyrobów w otwartej przestrzeni należy zapewnić odprowadzenie wilgoci. Zastosować osłonę zapewniającą przewiewność;
• w przypadku zamoknięcia elementów ocynkowanych może na nich wystąpić zjawisko tzw. białej korozji, które nie powoduje redukcji warstwy ochronnej i nie pogarsza 

właściwości antykorozyjnych powłoki, ale pogarsza wygląd oraz estetykę elementów. Jednak z upływem czasu, jeżeli elementy nie zostały wysuszone, następuje całkowita  
redukcja powłoki cynkowej, aż do powstania korozji. Jeżeli dojdzie do zamoknięcia elementów ocynkowanych i wystąpienia białej korozji, należy postępować w następujący 
sposób: 
3 bezzwłocznie wypakować z folii,

•	 3 ułożyć tak, aby pojedyncze elementy nie miały ze sobą bezpośredniego styku (np. przekładając warstwy wąskimi profilami stalowymi ocynkowanymi lub z tworzywa   
    sztucznego lub aluminium),

•	 3 jeżeli występują stałe zanieczyszczenia (ziemia, zamoczone opakowanie tekturowe itp.) należy umyć bieżącą wodą,
•	 3 wysuszyć zapobiegając zaleganiu na nich wilgoci lub pozostawić na otwartej, suchej, wentylowanej przestrzeni do wyschnięcia,
•	 3 składować w pomieszczeniu suchym. 
• Krawędzie cięcia oraz wiercenia, które powstały podczas montażu należy starannie oczyścić z zadziorów i odtłuścić, usunąć zanieczyszczenia (kurz, olej, smary, ślady korozji). 

Naprawy należy dokonać przez pomalowanie farbą podkładową bogatą w cynk, pastą cynkową lub materiałem równoważnym technicznie. Grubość powłoki malarskiej powin-
na być o minimum 30 μm większa niż wynosi wymagana grubość miejscowa powłoki cynkowej

Zabezpieczenie i konserwacja elementów lakierowanych
Najczęstszą przyczyną powstawania wad powłok lakierniczych są: uszkodzenie mechaniczne (zarysowania, odpryski) i mycie nieodpowiednimi środkami chemicznymi. Dlatego też
należy przestrzegać zasad opisanych poniżej:
• podczas montażu nie wolno dopuścić do zarysowań i obić lakieru;
• podczas docinania elementów na odpowiedni wymiar stosować taśmy osłonowe (np. taśmy malarskie);
• mycie należy przeprowadzać przynajmniej dwa razy do roku;
• do mycia należy używać delikatnych tkanin nierysujących powierzchni i czystą wodę z odpowiednim, sprawdzonym detergentem;
• nie wolno myć powłoki strumieniem pary wodnej i wodą pod dużym ciśnieniem;
• jeżeli do mycia używamy środków innych niż czysta woda przed przystąpieniem do czyszczenia powierzchni należy sprawdzić efekt działania używanych do tego celu 

środków. W przypadku wystąpienia niepożądanych efektów należy zrezygnować z korzystania testowanego środka.
• nie wolno stosować mocno kwaśnych lub mocno alkalicznych środków czyszczących (w tym zawierających detergenty).
• nie wolno stosować soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w pobliżu elementów lakierowanych
 
Zabezpieczenie i konserwacja elementów pokrytych powłoką Magnelis wg. PN-EN 10346:2015-09
• Składowanie, montowanie i eksploatacja konstrukcji odbywać się będzie w środowisku o kategorii agresywności korozyjnej określonej w tabeli poniżej dla danego okresu 

gwarancji oraz danej powłoki cynkowej ustalonej uprzednio z producentem,
• Elementy konstrukcji w okresie magazynowana przed montażem będą składowane na podkładach w sposób uniemożliwiający stykanie się z podłożem, gromadzenie się  

na nich opadów atmosferycznych i wszelkich zanieczyszczeń. Elementy konstrukcji zapakowane fabrycznie nie mogą być narażone na zawilgocenie. W przypadku zawilgoce-
nia paczki elementy należy rozpakować i rozłożyć do pełnego wyschnięcia,

• Elementy uszkodzone podczas montażu muszą zostać wymienione na nowe, pozbawione wad na koszt nabywcy, 
• Nabywca po zakończeniu montażu konstrukcji na własny koszt dokona dokładnego przeglądu powłok ochronnych i przeprowadzi ich pełną konserwację poprzez oczyszczenie 

powierzchni ocynkowanych neutralnymi środkami chemicznymi z zalegających zabrudzeń (pozostałości środków chemicznych, zatłuszczenia, zaoliwienia oraz inne zabru-
dzenia mogące powodować uszkodzenie powłok antykorozyjnych). Po przeprowadzeniu czyszczenia konstrukcji nabywca w przypadku wykrycia punktowych ognisk korozji 
zobowiązany jest do udokumentowania fotograficznego odkrytych miejsc i przesłania dokumentacji do producenta w celu ustalenia szkodliwości danego zjawiska na produkt. 
Nabywca ma obowiązek przesłać raport do producenta przed upływem 6 miesięcy od dokonania zakupu oraz niezwłocznie po zakończeniu montażu pod rygorem utraty gwa-
rancji. Wyroby wykonywane z materiału pokrytego powłoką Magnelis w początkowej fazie użytkowania, na krawędziach materiału lub na krawędziach otworów mogą pokrywać 
się cienką, powierzchniową warstwą czerwonej korozji. Z upływem czasu w miejscach pojawienia się nalotu dochodzi do efektu samo regeneracji powłoki tzn. wytworzenia się 
tlenków substancji wchodzących w skład stopu powłoki Magnelis, które stworzą szczelną warstwę ochronną i antykorozyjną odseparowującą stal od warunków atmosferycz-
nych. Szczegółowe informacje dotyczące powłoki Magnelis udostępniane są na życzenie Klienta.

Informacja techniczna - gwarancja

INFO : 5

Zabezpieczanie i konserwacja elementów wykonanych z blach nierdzewnych i aluminium
Sposób obróbki oraz właściwy dobór gatunku materiału do panujących warunków atmosferycznych, jest niezwykle istotnym czynnikiem, który ma wpływ na jakość powierzchni 
podczas procesu eksploatacji. Odporność korozyjną stali nierdzewnych można utrzymać przez cykliczne czyszczenie powierzchni i dodatkowo polepszyć przez procesy chemiczne 
obróbki powierzchownej - pasywacja. Najczęstszą przyczyną pojawiania się śladów „korozji” jest:
• zanieczyszczenie powierzchni przez cząstki żelaza, stali czarnej (odpryski podczas cięcia szlifierką, szlifowania, spawania) - zarysowania, które powstają w miejscu tarcia 

ostrym elementem wykonanym z miękkiej stali,
• nieprawidłowe magazynowanie, składowanie i transport,
• niewłaściwy dobór gatunku materiału lub powłoki ochronnej produktu do środowiska atmosferycznego, w którym jest zastosowany. 

Przechowywanie produktów ocynkowanych, ocynkowanych i lakierowanych, wykonanych z blachy nierdzewnej, aluminium
Powierzchowne ciemne przebarwienia powstające miejscowo na wyrobach wykonanych ze stali nierdzewnej lub aluminium nie wpływają na jakość i funkcjonalność
wyrobu, a tym samym nie podlegają reklamacji. W trakcie obróbki mechanicznej stali nierdzewnej lub aluminium następuje ingerencja w warstwę pasywną elementu
powodując drobne uszczerbki powierzchni napięciowej powłoki pasywnej. Podczas kontaktu z tlenem w miejscach drobnych uszczerbków na powierzchni wytrącają się substancje
powodujące przebarwienia. Proces ten nie zachodzi w głąb materiału, dalsza struktura pozostaje nienaruszona. Objawy takie mogą występować w każdych warunkach zarówno 
podczas transportu, magazynowania, składowania oraz użytkowania produktu (szczególnie w warunkach zawilgoconych przyspieszony jest proces wytrącania przebarwień na po-
wierzchni materiału). Uszkodzenie powłoki pasywnej występuje najczęściej podczas montażu wyrobów (np. poprzez uderzenia, otarcia, zarysowania) lub w wyniku posługiwania się 
niewłaściwymi narzędziami i materiałami ściernymi. W warunkach wykonywania prac monterskich na produktach mogą powstać silnie przylegające do powierzchni osady oraz naloty, 
które przyczyniają się do powstania plam, zabarwień, czy zmatowień. Są one nieszkodliwe dla produktu i zwykle zdatne do wyczyszczenia. Stal nierdzewna charakteryzuje się tym, 
że po obróbce nie wymaga dodatkowego zabezpieczenia antykorozyjnego. Mimo tego podczas eksploatacji materiału wymagana jest konserwacja i czyszczenie w celu zachowania 
na dłuższy okres estetycznego wyglądu.
Częstotliwość czyszczenia oraz prowadzenia konserwacji asortymentu zależy od warunków użytkowania, oraz stopnia eksploatacji. W przypadku pojawienia się zabrudzeń na pro-
duktach należy oczyścić i zabezpieczyć powłokę.

Sposoby czyszczenia i konserwacji stali nierdzewnej i aluminium
Sposób obróbki oraz właściwy dobór gatunku materiału do panujących warunków atmosferycznych jest niezwykle istotnym czynnikiem, który ma wpływ na jakość powierzchni 
podczas procesu eksploatacji.
• powierzchowne przebarwienia oraz pyły występujące podczas użytkowania produktów można usuwać stosując np. szmatkę, skórę zamszową lub gąbkę;
• nie wolno stosować stalowych poduszek lub szczoteczek drucianych do szorowania produktów. Mogą zostawiać drobne cząsteczki miękkiej stali osadzające się na po-

wierzchni stali nierdzewnej lub aluminium, co w konsekwencji doprowadzi do powstawania przebarwień lub przy głębszej ingerencji nawet korozji materiału;
• miejscowe przebarwienia występujące z odcisków palców, kurzu lub deszczu można w łatwy i szybki sposób pozbyć się przecierając produkt;
• lokalne zabrudzenia lub odciski smarów, jeżeli są niewielkie można usunąć stosując wodę z odpowiednim detergentem, w przypadku dużych zabrudzeń należy użyć specjal-

ne środki chemiczne do czyszczenia i konserwacji stali nierdzewnej lub aluminium; do czyszczenia dopuszczalne są środki oparte na alkoholu (niewpływające na powłokę 
antykorozyjną materiału);

• w przypadku pojawienia się na elementach cząstek żelaza naniesionych na skutek robót budowlanych (np. odpryski podczas cięcia szlifierką, spawania, zarysowania ostrym 
elementem wykonanym z miękkiej stali) należy natychmiast je usunąć. Cząstki te będą podatne na proces korozji, co będzie wpływać niszcząco na warstwę pasywną elementu 
ze stali nierdzewnej i możne doprowadzić do korozji materiału. Osady z cząstkami żelaza należy usuwać mechanicznie lub dedykowanymi środkami chemicznymi;

• należy zachować szczególną ostrożność podczas montażu (najlepiej wyroby ze stali nierdzewnej montować w ostatnim etapie prac). W przypadku głębszych uszkodzeń i po-
jawienia się tzw. wżerów korozyjnych konieczne jest, aby takie miejsce wytrawić kwasem i zabezpieczyć środkiem pasywującym. Należy mieć na uwadze, że proces trawienia 
może spowodować nieodwracalną utratę estetycznego wyglądu asortymentu;

• po czyszczeniu zaleca się dodatkowo wykonać proces polerowania suchą, miękką tkaniną;
• do czyszczenia nie powinno się stosować środków zawierających chlorki oraz zabrania się używania środków do czyszczenia srebra. 

Częstotliwość prowadzenia prac czyszczących oraz konserwujących zależy od środowiska użytkowania, stopnia zabrudzenia oraz warunków eksploatacji. Zwykle zaleca się czyścić 
wyroby wykonane ze stali nierdzewnej raz na 12 miesięcy w przypadku niewielkich zanieczyszczeń lub co 6 miesięcy przy dużych zanieczyszczeniach.

Etapy postępowania i konserwacji w przypadku pojawienia się śladów korozji:
• Czyszczenie mechaniczne. Wyczyścić miejsca z powierzchniową korozją za pomocą włókniny ściernej i przetrzeć je suchą, czystą szmatką;
• Czyszczenie chemiczne. Na wyczyszczone powierzchnie nanieść np. za pomocą pędzelka, cienką i równomierną warstwę odpowiedniego środka chemicznego. Po ok. 5 

minutach (czas zależy od rodzaju zastosowanego środka chemicznego) zmyć środek chemiczny wilgotną szmatką. Szmatkę należy regularnie płukać w czystej wodzie lub 
zmieniać na czystą. Należy zwrócić szczególną uwagę, aby nie zostały zachlapane żadne inne elementy występujące w pobliżu czyszczonych elementów. Następnie wilgotną 
powierzchnię należy wytrzeć do sucha za pomocą np. ręcznika z miękkiej tkaniny lub papieru.

Pasywacja. Wyczyszczone suche powierzchnie należy zakonserwować środkiem do pasywacji za pomocą gąbki lub aerozolu, tak aby powstała cienka równomierna warstwa 
ochronna. Powyższe czynności należy wykonywać ręcznie bez użycia elektronarzędzi. Jeżeli pod czyszczonymi wyrobami znajdują się inne elementy i zachodzi ryzyko ich zachla-
pania, dlatego należy je przykryć np. grubą folią malarską. Do czyszczenia stali nierdzewnej nie stosować produktów do usuwania zapraw murarskich ani substancji, które zawierają 
kwas solny, wybielacz, środki do czyszczenia srebra. 
Nie stosować szczotek drucianych ze stali węglowej, stalowej wełny czyszczącej, stalowych poduszek do szorowania.

II. Utrata gwarancji
1. Gwarancja nie obejmuje:

• uszkodzeń mechanicznych i wynikłych z nich wad, w szczególności uszkodzeń powłok ochronnych powstałych podczas transportu, składowania, montażu, eksploatacji i 
konserwacji;

• uszkodzeń wynikających z przeprowadzenia montażu i/lub eksploatacji produktów w warunkach lub w sposób niezgodny ze specyfikacją Producenta (przekroczenie dopusz-
czalnych obciążeń, uszkodzenia spowodowane warunkami środowiskowymi itp.);

• uszkodzeń produktów z powodu niewłaściwego składowania (uszkodzenia mechaniczne, przebarwienia, plamy, biała korozja);
• uszkodzeń powstałych w przypadku stosowania soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w pobliżu składowanych lub zamontowanych produktów;
• uszkodzeń powstałych na skutek zmian konstrukcyjnych lub stosowania wyrobów niezgodnie z przeznaczeniem;
• uszkodzeń powstałych w wyniku zamontowania wyrobów do powierzchni betonowych przed zakończeniem okresu wiązania betonu tj. osiągnięcia 100% wytrzymałości betonu i 

ustaniu emisji wydzielin chemicznych (montaż na tzw. świeży beton);
• uszkodzeń powstałych podczas transportu z wykorzystaniem zewnętrznych w stosunku do Producenta środków transportu;
• nieprzestrzegania obowiązku dokonywania okresowych przeglądów konserwacyjnych, jeśli są one wymagane;
• innych uszkodzeń powstałych z niewłaściwego użytkowania produktów;
• uszkodzeń wynikłych ze zdarzeń losowych (pożar, zalanie, zniszczenia powstałe na skutek działań terrorystycznych i wojennych itp.);
• wystąpienia zaległości płatności za Produkt przekraczającej 90 dni od daty wymagalności faktury. 

2. Gwarancją nie są objęte normalne czynności obsługi eksploatacyjnej, np. czyszczenie i konserwacja.
3. Produkty zamontowane w miejscu przeznaczenia należy poddawać okresowym przeglądom konserwacyjnym w odstępach czasu nie dłuższych niż 12 miesięcy polegającym na 

usuwaniu zabrudzeń (pozostałości chemiczne, pozostałości tłuszczu i oleju oraz wszystkie inne zabrudzenia, które mogłyby spowodować uszkodzenie warstwy antykorozyjnej) oraz 
uzupełnianiu ubytków powłoki. Po wykonaniu konserwacji należy przesłać do producenta raport z pełną dokumentacją fotograficzną obrazującą stan instalacji przed wykonaniem prac 
i po ich zakończeniu w terminie 30 dni od wykonania przeglądu pod rygorem utraty gwarancji. Raport powinien wskazywać produkty objęte gwarancją, dane kupującego, nr dowodu 
zakupu, miejsce, gdzie zamontowano produkty. Raport należy wysłać na adres: baks@baks.com.pl. Miejsca pominięte w raporcie, w których pojawią się ogniska korozji nie mogą być 
przedmiotem roszczeń wynikających z gwarancji.

4. Trasa kablowa NIE MOŻE być wykorzystywana jako droga komunikacyjna/transportowa. 

III. Realizacja gwarancji
1. Wady ujawnione w okresie gwarancji usuwane będą bezpłatnie przez firmę BAKS, w możliwie krótkim terminie od momentu zgłoszenia reklamacji.
2. Wady lub uszkodzenia produktu ujawnione w okresie gwarancji powinny zostać zgłoszone Producentowi niezwłocznie, nie później jednak niż 7 dni od daty ich ujawnienia.
3. Procedurze gwarancyjnej podlegają wyłącznie produkty kompletne, zdatne do weryfikacji, pozbawione wad i uszkodzeń powstałych na skutek okoliczności niezależnych od Producenta.
4. Podstawą przyjęcia reklamacji do rozpatrzenia jest zgłoszenie (pisemne lub e-mail/ fax) zawierające: 

3 podanie nazwy towaru, numeru katalogowego, daty zakupu, nr WZ oraz przedstawienie dowodu zakupu, 
3 szczegółowy opis wady wyrobów i okoliczności, w jakich wykryto wadę wraz z dodatkowymi informacjami dotyczącymi powstania wad produktu. Należy również załączyć zdjęcia 
wadliwego produktu oraz otoczenia, w jakim jest składowane i zamontowane.

5. Po uznaniu roszczeń gwarancyjnych producent decyduje o sposobie ich realizacji.
6. Producent zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia wizji lokalnej w miejscu zamontowania reklamowanego produktu.
7. Producent zastrzega sobie prawo wstrzymania procedury gwarancyjnej w przypadku, gdy Nabywca zalega z płatnościami za faktury przeterminowane dłużej niż 14 dni.

Uwaga: Firma BAKS zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian danych technicznych i konstrukcyjnych zamieszczonych w katalogu, które uznane będą za niezbędnie do polepszenia
wytrzymałości i funkcjonalności wyrobu. Zadaniem katalogu jest przedstawienie podstawowych informacji technicznych o standardowych wyrobach produkowanych przez zakład.



Ankieta - trasy kablowe

INFO : 6

Lista ważnych informacji do zaprojektowania tras kablowych 
1. Rodzaj obiektu na jakim będzie montowana instalacja? 

budynek 
biurowy/ 

mieszkalny 

hala 
produkcyjna/ 
magazynowa 

tunel 
drogowy/ 
kolejowy 

basen obiekt 
zabytkowy 

huta spalarnia rafineria oczyszczalnia 
ścieków 

inny 

2. Jaka jest klasa korozyjności środowiska? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - szczegóły w katalogu, informacja techniczna strona nr 6 lub strona internetowa -   
produkty -> Gwarancja-Info Tech.) 
C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Czy występują jakieś niekorzystne w warunki środowiskowe? (wymienić agresywne substancje chemiczne)

4. Wymagania inwestora odnośnie zastosowanych materiałów 
Stal ocynkowana 
metodą Sendzimira – 
podstawowy materiał 

Stal ocynkowana 
ogniowo metodą 
zanurzeniową 

Stal nierdzewna  
(E2 - 1.4301, E4 - 
1.4401, E5 - 1.4571)

Aluminium Inne 

5. Jaki jest wymagany okres gwarancji? (standardowo 12 miesięcy od daty zakupu)

6. Rodzaj tras kablowych 
Koryto perforowane Koryto pełne Drabina kablowa Koryto siatkowe Inne 

7. Rozstaw między podporami [m]

8. Maksymalne występujące obciążenie [kg/m]

9. Wymiary trasy kablowej szerokość/wysokość boku/grubość blachy [mm] (jeśli parametry nie są podane w projekcie należy je dobrać na podstawie 
ilości i wagi kabli oraz rozstawu między podporami) 

10. System lekki czy samonośny?

11. Do czego będą mocowane trasy? (ściana, sufit, podłoga, dach) 
Ściana  Sufit Podłoga Dach Inne 

12. Rodzaj podłoża (beton, cegła, pustak, konstrukcja stalowa, blacha trapezowa, drewno, inne)
Beton Cegła Pustak Konstrukcja 

stalowa 
Blacha 
trapezowa 

Drewno Inne 

13. Czy jest możliwość wiercenia w podłożu?

14. Czy mocowanie ma umożliwić układanie kabli od boku (mocowanie otwarte, droższe) czy układanie kabli może się odbywać przez przeciąganie 
(mocowanie zamknięte, tańsze)? 

15. W przypadku mocowania sufitowego, jaka jest wymagana odległość trasy kablowej od sufitu [m]? 

16. W przypadku mocowania ściennego czy należy dodatkowo odsunąć trasy od ściany/słupów? Jeśli tak to na jaką odległość?

17. W przypadku mocowania na dachu, na jaką wysokość podnieść trasy [cm]? 

18. Na dachu mają być zastosowane koryta pełne czy perforowane?

19. Czy wymagane jest stosowanie pokryw?

20. Czy trasy mają być lakierowane? (jednostronnie – standard, dwustronnie – opcja)

Szczegóły montażu tras z funkcją bezpieczeństwa pożarowego E30-E90: 

1. Rodzaj obiektu na jakim będzie montowana instalacja? 
budynek 
biurowy/ 

mieszkalny 

hala 
produkcyjna/ 
magazynowa 

tunel 
drogowy/ 
kolejowy 

basen obiekt 
zabytkowy 

huta spalarnia rafineria oczyszczalnia 
ścieków 

inny 

2. 
produkty -> Gwarancja-Info Tech.) 
C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Czy występują niekorzystne warunki środowiskowe? (wymienić agresywne substancje chemiczne)

4. Wymagania inwestora odnośnie zastosowanych materiałów 
Stal ocynkowana 
metodą Sendzimira – 
podstawowy materiał 

Stal ocynkowana 
ogniowo metodą 
zanurzeniową 

Stal nierdzewna  
(E2 - 1.4301, E4 - 1.4401,
E5 - 1.4571)

Aluminium Inne 

5. Jaki jest wymagany okres gwarancji? (standardowo 12 miesięcy od daty zakupu)

6. Czy podłoże ma wymaganą odporność ogniową?

7. Czy trasa ma być prowadzona wewnątrz budynku?

8. Jakie będą typy kabli i kto będzie ich producentem?

9. Czy trasy mają być zgodne z normą DIN 4102 czy mogą być ponadnormatywne?

10. W jakim kraju będzie montowana instalacja? 

11. Czy trasy pożarowe będą prowadzone na?
Korytach 
blaszanych 

Drabinach Korytach 
siatkowych 

Obejmach  Uchwytach 
kablowych 

Inne 

12. Do czego będą mocowane trasy?
Ściana Sufit Podłoga inne 

13. Rodzaj podłoża
Beton Cegła Pustak Konstrukcja 

stalowa 
Blacha trapezowa Inne 

14. Czy nad trasą pożarową nie będzie nic o mniejszej odporności?

15. Jeżeli jest montaż do konstrukcji stalowej to czy wiadomo do jakich profili?

16. Czy można wiercić w podłożu, do którego będzie mocowana trasa? 

17. Jakie będzie obciążenie tras?

18. Jakie są wymagane szerokości tras? 

19. Czy trasa zawiera odcinki prowadzone w pionie? 

Ankieta ma na celu usprawnienie i przyspieszenie procesu ofertowania oraz uwzględnienie ważnych szczegółów technicznych. 
W przypadku braku odpowiedzi na ankietę, firma BAKS może zaproponować standardowe - ekonomiczne rozwiązanie:
dwa pręty gwintowane, ceownik, korytko montowane do stropu betonowego.   

 
 

Jaka jest klasa korozyjności środowiska? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - szczegóły w katalogu, informacja techniczna strona nr 6 lub strona internetowa -  



Lista ważnych informacji do zaprojektowania tras kablowych 
1. Rodzaj obiektu na jakim będzie montowana instalacja? 

budynek 
biurowy/ 

mieszkalny 

hala 
produkcyjna/ 
magazynowa 

tunel 
drogowy/ 
kolejowy 

basen obiekt 
zabytkowy 

huta spalarnia rafineria oczyszczalnia 
ścieków 

inny 

2. Jaka jest klasa korozyjności środowiska? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - szczegóły w katalogu, informacja techniczna strona nr 6 lub strona internetowa -   
produkty -> Gwarancja-Info Tech.) 
C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Czy występują jakieś niekorzystne w warunki środowiskowe? (wymienić agresywne substancje chemiczne)

4. Wymagania inwestora odnośnie zastosowanych materiałów 
Stal ocynkowana 
metodą Sendzimira – 
podstawowy materiał 

Stal ocynkowana 
ogniowo metodą 
zanurzeniową 

Stal nierdzewna  
(E2 - 1.4301, E4 - 
1.4401, E5 - 1.4571)

Aluminium Inne 

5. Jaki jest wymagany okres gwarancji? (standardowo 12 miesięcy od daty zakupu)

6. Rodzaj tras kablowych 
Koryto perforowane Koryto pełne Drabina kablowa Koryto siatkowe Inne 

7. Rozstaw między podporami [m]

8. Maksymalne występujące obciążenie [kg/m]

9. Wymiary trasy kablowej szerokość/wysokość boku/grubość blachy [mm] (jeśli parametry nie są podane w projekcie należy je dobrać na podstawie 
ilości i wagi kabli oraz rozstawu między podporami) 

10. System lekki czy samonośny?

11. Do czego będą mocowane trasy? (ściana, sufit, podłoga, dach) 
Ściana  Sufit Podłoga Dach Inne 

12. Rodzaj podłoża (beton, cegła, pustak, konstrukcja stalowa, blacha trapezowa, drewno, inne)
Beton Cegła Pustak Konstrukcja 

stalowa 
Blacha 
trapezowa 

Drewno Inne 

13. Czy jest możliwość wiercenia w podłożu?

14. Czy mocowanie ma umożliwić układanie kabli od boku (mocowanie otwarte, droższe) czy układanie kabli może się odbywać przez przeciąganie 
(mocowanie zamknięte, tańsze)? 

15. W przypadku mocowania sufitowego, jaka jest wymagana odległość trasy kablowej od sufitu [m]? 

16. W przypadku mocowania ściennego czy należy dodatkowo odsunąć trasy od ściany/słupów? Jeśli tak to na jaką odległość?

17. W przypadku mocowania na dachu, na jaką wysokość podnieść trasy [cm]? 

18. Na dachu mają być zastosowane koryta pełne czy perforowane?

19. Czy wymagane jest stosowanie pokryw?

20. Czy trasy mają być lakierowane? (jednostronnie – standard, dwustronnie – opcja)

Ankieta - trasy kablowe E30, E60, E90

INFO : 7

Szczegóły montażu tras z funkcją bezpieczeństwa pożarowego E30-E90: 

1. Rodzaj obiektu na jakim będzie montowana instalacja? 
budynek 
biurowy/ 

mieszkalny 

hala 
produkcyjna/ 
magazynowa 

tunel 
drogowy/ 
kolejowy 

basen obiekt 
zabytkowy 

huta spalarnia rafineria oczyszczalnia 
ścieków 

inny 

2. 
produkty -> Gwarancja-Info Tech.) 
C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Czy występują niekorzystne warunki środowiskowe? (wymienić agresywne substancje chemiczne)

4. Wymagania inwestora odnośnie zastosowanych materiałów 
Stal ocynkowana 
metodą Sendzimira – 
podstawowy materiał 

Stal ocynkowana 
ogniowo metodą 
zanurzeniową 

Stal nierdzewna  
(E2 - 1.4301, E4 - 1.4401,
E5 - 1.4571)

Aluminium Inne 

5. Jaki jest wymagany okres gwarancji? (standardowo 12 miesięcy od daty zakupu)

6. Czy podłoże ma wymaganą odporność ogniową?

7. Czy trasa ma być prowadzona wewnątrz budynku?

8. Jakie będą typy kabli i kto będzie ich producentem?

9. Czy trasy mają być zgodne z normą DIN 4102 czy mogą być ponadnormatywne?

10. W jakim kraju będzie montowana instalacja? 

11. Czy trasy pożarowe będą prowadzone na?
Korytach 
blaszanych 

Drabinach Korytach 
siatkowych 

Obejmach  Uchwytach 
kablowych 

Inne 

12. Do czego będą mocowane trasy?
Ściana Sufit Podłoga inne 

13. Rodzaj podłoża
Beton Cegła Pustak Konstrukcja 

stalowa 
Blacha trapezowa Inne 

14. Czy nad trasą pożarową nie będzie nic o mniejszej odporności?

15. Jeżeli jest montaż do konstrukcji stalowej to czy wiadomo do jakich profili?

16. Czy można wiercić w podłożu, do którego będzie mocowana trasa? 

17. Jakie będzie obciążenie tras?

18. Jakie są wymagane szerokości tras? 

19. Czy trasa zawiera odcinki prowadzone w pionie? 

Ankieta ma na celu usprawnienie i przyspieszenie procesu ofertowania oraz uwzględnienie ważnych szczegółów technicznych. 
W przypadku braku odpowiedzi na ankietę, firma BAKS może zaproponować standardowe - ekonomiczne rozwiązanie:
dwa pręty gwintowane, ceownik, korytko montowane do stropu betonowego.   

 
 

Jaka jest klasa korozyjności środowiska? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - szczegóły w katalogu, informacja techniczna strona nr 6 lub strona internetowa -  



Informacja techniczna - materiał

INFO : 8

I. Informacja o materiałach i powłokach ochronnych materiałów z których wykonane są wyroby BAKS. 

Tabela klas korozyjności wg normy PN-EN ISO 12944-2:2018-02 

Klasa korozyjności C1
bardzo mała

C2
mała

C3
średnia

C4
duża

C5
bardzo duża (przemysłowa)

CX
ekstremalna (morska)

Roczna redukcja warstwy
ochronnej [μm/rok] < 0,1 > 0,1 do 0,7 > 0,7 do 2,1 > 2,1 do 4,2 > 4,2 do 8,4 > 8,4 do 25

Przykłady środowisk 
typowych dla klimatu 
umiarkowanego
(tylko informacyjnie)

--------------------
[W] -  Wewnątrz
[Z]  -  Zewnątrz

[W]: ogrzewane 
budynki z czystą 
atmosferą np. sklepy,
biura, szkoły, hotele
[Z]: –

[W]: budynki nieogrzewa-
ne w których występuje 
kondensacja np. hale 
sportowe, magazyny
[Z]: atmosfery w małym 
stopniu zanieczyszczone - 
głównie obszary wiejskie

[W]: pomieszczenia produkcyj-
ne o dużej wilgotności  
i pewnym zanieczyszcze-
niu powietrza np. zakłady 
przetwórstwa żywności, pralnie, 
browary, mleczarnie
[Z]: atmosfera miejska  
i przemysłowa, umiarkowane 
zanieczyszczenie dwutlenkiem
siarki; obszary przybrzeżne
o niskim zasoleniu

[W]: zakłady chemiczne, 
pływalnie stocznie 
remontowe
[Z]:obszary przemysłowe  
i obszary przybrzeżne  
o średnim zasoleniu

[W]: budowle lub obszary  
z prawie ciągłą kondensa-
cją i dużym zanieczysz-
czeniem 
[Z]: obszary przemysłowe  
o wysokiej wilgotności  
i agresywnej atmosferze 
oraz obszary przybrzeżne  
o wysokim zasoleniu

[W]: obszary przemysłowe  
o ekstremalnej wilgotności  
i agresywnej atmosferze
[Z]: tereny przybrzeżne  
o wysokim zasoleniu  
i obszary przemysłowe  
o ekstremalnej wilgotności  
i agresywnej atmosferze oraz 
subtropikalnej i tropikalnej 
atmosferze

Tabela materiałowa 

Materiał Rodzaj powłoki Cechy powłoki

Stal

[S] cynkowanie ognio-
we met.Sendzimira
PN-EN 10346:2015-09

Blachy stalowe do grubości 3 mm będące jeszcze w stanie gorącym pokrywane są metodą zanurzeniową w walcowni warstwą cynku. Powstaje równomierna i mocno 
przylegająca warstwa cynku o średniej grubości ok.19 μm. Uszkodzenie warstwy przez cięcie, perforowanie, gięcie nie prowadzi do postępującego rdzewienia. Wszystkie 
typy korytek, drabinek oraz większość elementów nośnych (niespawanych) pokryte warstwą cynku metodą Sendzimira przeznaczone są do stosowania w pomieszczeniach 
suchych gdzie nie występują substancje agresywne chemicznie (np. opary: chloru kwasów, zasad). Zalecamy stosować w wewnątrz, w kategorii korozyjności C1 i C2.

[MC] MAGNELIS, 
MagiZinc, 
PosMAC,
PN-EN 10346:2015-09

Innowacyjne powłoki MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC to kompozycja czystego cynku z domieszką magnezu i aluminium. Powyższy skład zapewnia doskonała odporność na ko-
rozję nawet w surowych warunkach środowiskowych (do 10 razy wyższą niż stal ocynkowana). Powyższa powłoka ma niższą tendencję do powstawania białej rdzy w porównaniu  
do czystego cynku. Powłoka Magnelis posiada naturalnie ciemnoszarą barwę i gładki bezkwiatowy aspekt. 
Magnelis, MagiZinc, PosMAC posiadają zdolności do samoregeneracji na krawędziach cięcia - oprócz standardowej ochrony katodowej porównywalnej z właściwościami 
powłoki cynkowej, wymienione powłoki chronią odsłonięte krawędzie cięcia przed rozwojem korozji dzięki cienkiemu filmowi cynkowemu zawierającemu magnez.
W zależności od środowiska, w którym stosuje się Magnelis, MagiZinc, PosMAC jego użycie umożliwia znaczną, 2-4 krotną, obniżkę masy powłoki w stosunku do cynkowa-
nia zanurzeniowego, jednocześnie zapewniając lepsze właściwości antykorozyjne i efektywność kosztową.

[F] cynkowanie 
ogniowe metodą 
zanurzeniową
PN-EN ISO 
1461:2023-02

Elementy posiadające finalne wymiary i kształty (po procesie cięcia, gięcia, spawania itp.) zanurzane są ciekłym cynku podgrzanym do temperatury  ok. 450-460° C cynku. Pro-
ces zabezpieczenia stali przed korozją, realizowany jest skomplikowaną technologią, wykorzystującą zjawisko dyfuzji. Polega ono na wnikaniu atomów cynku w zewnętrzną po-
wierzchnię stali, tworząc w ten sposób, nowy powierzchniowy stop żelazo-cynk. Po wyciągnięciu detalu z kąpieli cynkowej na jego powierzchni powstaje powłoka czystego cynku.  
W zależności od warunków cynkowania (czasu zanurzenia, procesu chłodzenia, jakości powierzchni materiału podstawowego, i jego składu chemicznego itp.), powierzchnia 
powłoki cynkowej może być od jasno błyszczącej do matowo ciemnoszarej, nie ma to jednak znaczenia dla jakości warstwy ochronnej. Przez oddziaływanie wilgoci mogą 
powstawać białe plamy na powierzchni. Jest to wodorotlenek cynku tzw. biała korozja, która nie pogarsza jakości warstwy ochronnej, ale wpływa na jakość estetyczną 
wyrobu. Wszystkie typy korytek, drabinek i elementy nośne pokryte warstwą cynku metodą zanurzeniową zalecamy stosować na zewnątrz pomieszczeń gdzie występu-
ją opary substancji agresywnych chemicznie. Wyroby ocynkowane metodą zanurzeniowo-ogniową stosowane są przede wszystkim w środowisku o klasie korozyjności 
C3, C4, gdzie występuje duże zawilgocenie (piwnice, garaże, kotłownie itp.) i klasie korozyjności C5, CX, gdzie występują opary substancji agresywnych chemicznie  
np. woda morska, gazy po spalaniu węgla itp. (stocznie morskie, zakłady przetwórstwa: chemicznego, ropy, gazu, kopalnie).

[FP] cynkowanie met. 
cynku płatkowego 
PN-EN ISO 
10683:2018-11

Powłoka bazowa w technologii cynku płatkowego to rodzaj lakieru zawierającego „płatki” cynku i aluminium. Całość reaguje z powierzchnią stali, tworząc po wygrza-
niu dobrze przylegającą, przewodzącą i nietoksyczną powłokę cynk-aluminium. Metoda ta charakteryzuje się bardzo wysoką odpornością korozyjną - do 1000 godz.  
w komorze solnej wg ISO 9227 do chwili powstania czerwonej korozji. Jest akceptowana przez wiodących producentów branży motoryzacyjnej, energetycznej i lotniczej  
na świecie i popularnie stosowana do elementów gwintowanych, ze względu na bezproblemowe skręcanie.

[G] cynkowanie 
elektrolityczne
PN-EN ISO 2081:2011

Korytka siatkowe wraz z osprzętem, śruby, nakrętki, podkładki pokrywane są w kąpielach elektrolitycznych cienką i równomierną warstwą cynku. Grubość powłoki wynosi 
ok. 5 - 20 μm, jest jasna i błyszcząca.

Materiał Rodzaj powłoki Cechy powłoki

Stal
nierdzewna

[E] 
[E2] 1.4301 (304)
[E4] 1.4401 (316)
[E5] 1.4571 (316Ti)

Bardzo dobrym materiałem w zakresie ochrony przed korozją są stale nierdzewne np. 1.4301 (norma amerykańska 304). W środowisku bardzo agresywnym stosuje się stale 
nierdzewne, które zawierają powiększoną ilość pierwiastków takich jak nikiel, chrom i molibden 1.4401 (norma amerykańska 316). Instalacje wykonane ze stali nierdzewnych 
bardzo często przewyższają alternatywne konstrukcje wykonane z tworzyw sztucznych. Elementy ze stali nierdzewnej  stosuje się przede wszystkim w środowisku silnie 
agresywnym chemicznie (rafinerie, oczyszczalnie, zakłady tworzyw sztucznych). Źle pojęta oszczędność może z czasem doprowadzić do przerw w funkcjonowaniu instalacji 
PV w związku z koniecznością wymiany konstrukcji nośnej instalacji.
Zastosowanie poszczególnych gatunków:
1.4301 (304) – główne zastosowanie to przemysł spożywczy, zbiorniki gazowe, wyposażenie do elektrowni jądrowych, konstrukcje pracujące w niskich temperaturach.
1.4016 (430) – główne zastosowane tak jak stale powyżej (stal nie nadaje się do spawania)
1.4401 (316) – główne zastosowanie to oczyszczalnie ścieków, środowisko morskie, przemysł rafineryjny.

Stopy
aluminium

[A] Stopy wg.
PN-EN 573-3:2014-02

Aluminium w gatunkach EN AW-6063 oraz EN AW-6005A charakteryzuje się dużą wytrzymałością i dobrą odpornością na korozję. Nadaje się do anodowania  
co dodatkowo wydłuża odporność na korozję.

Stal
+
stal w 
powłoce
Magnelis
+
stal
nierdzewna
+
aluminium

[L] lakier proszkowy

Lakierowanie proszkami poliestrowymi i epoksydowymi (na pokrycia wew.). Grubość powłoki zawiera się w granicy 80 μm - 120 μm. bez stosowania farb podkłado-
wych i rozpuszczalników. Powłoki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy ocynkowanej metodą Sendzimira, dają powierzchnie gładkie, bez 
spękań, zacieków oraz zmarszczeń. Powłoki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy w ocynku zanurzeniowym nie mają tak idealnie gład-
kiej powierzchni ponieważ elementy ocynkowane zanurzeniowo posiadają zwiększoną chropowatość powierzchni w porównaniu do cynku Sendzimira. Elementy ocyn-
kowane zanurzeniowo, są przed lakierowaniem poddawane obróbce śrutowania, po to, by jak najbardziej zwiększyć przyczepność lakieru do ścianek ocynkowanych 
elementów oraz usunąć tlenek cynku, którego obecność na elemencie przed lakierowaniem mogłaby spowodować odpryski powłoki lakierniczej. Powłoki lakierowane 
charakteryzują się dużą odpornością antykorozyjną, chemiczną, bardzo dobrymi własnościami mechanicznymi i odpornością na działanie wody. Stosujemy je tam gdzie 
chcemy podnieść wytrzymałość antykorozyjną (stosując lakierowanie proszkowe na blachy ocynkowane). Trwałość powłoki zależna jest od: przestrzegania zasad trans-
portu, przechowywania, sposobu montażu, środowiska chemicznego w którym będzie zamontowana konstrukcja i konserwacji. W standardzie oferowane jest 14 kolorów  
(paleta poniżej). Istnieje możliwość zamówienia lakierowania, w niestandardowym kolorze, ale związane jest to z podwyższoną ceną usługi i wydłużonym czasem realizacji
zamówienia. Farbę nanosi się bezpośrednio na metal.

RAL 1015 RAL1023 RAL 2004 RAL 5012 RAL 5015 RAL 7016 RAL 7024 RAL7032 RAL7035 RAL9002 RAL9003 RAL9005 RAL9006 RAL9010

kremowo
-beżowy

traffic 
yellow

pomarań-
czowy

niebieski
lekki 

niebieski
średni

szary
antracytowy

szary
antracytowy

szary 
beżowy

szary 
jasny

biały
karpacki

biały
sygnałowy

czarny
głęboki

srebrny
aluminiowy

biały
alpejski

Typ 
atmosfery

Nieznaczne
obciążenie
korozyjne

Małe
obciążenie

Umiarko-
wane
obciążenie
korozyjne

Duże
obciążenie
korozyjne

Bardzo duże
obciążenie
korozyjne

Tabela zależności grubości powłoki cynkowej od grubości wyrobów

Części i ich grubość
Grubość miejscowa 
powłoki
(wartość minimalna μm)

Grubość średnia
powłoki
(wartość minimalna μm)

Kategoria agresywności
korozyjnej C1 C2 C3 C4 C5, CX

Stal >6mm 70 85

Stal >3mm do<6mm 55 70

Możliwość wydłużenia
gwarancji do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 2 lat

Stal >1,5mm do<3mm 45 55

Stal <1,5mm 35 45

Ciągłość elektryczna

Systemy tras kablowych spełniają wymogi ciągłości elektrycznej, które poprzez prawidłowy montaż i uziemienie zapewniają zachowanie bezpieczeństwa w funkcjonowaniu 
trasy kablowej wraz z okablowaniem.

Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologię prowadzenia badań wytrzymałościowych koryt i drabin kablowych, wysięgników, wsporników i pozostałych akcesoriów. Oprócz 
wymogów mechanicznych Norma określa także metodologię badania ciągłości elektrycznej i wskazuje także parametry elektryczne jakie muszą spełniać trasy kablowe i łączniki. 
Impedancja trasy kablowej nie może przekraczać Z ≤ 50 mΩ z łącznikiem i Z ≤ 5 mΩ/m bez łącznika.

Układy pomiarowe do badania ciągłości obwodu elektrycznego

Standardowe połączenie korytek (z użyciem łączników)       Połączenie korytek klik

1. transformator 230V/12V
2. amperomierz
3. autotransformator
4. woltomierz
5. elektrody pomiarowe

Uzyskany Certyfikat nr. TM 61000551.001 wydany przez TÜV Rheinland Polska, oraz Certyfikat VDE odnoszący się do raportu z badań nr: 5018795-5430-0001/219753, potwierdzają 
spełnienie wymogów normy PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak i elektrycznym.
Firma BAKS przeprowadziła dodatkowe badania na ciągłość elektryczną w laboratorium badawczym VDE w Offenbach w Niemczech. Raporty z badań przedstawione są na stronie 
internetowej firmy BAKS.
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Połączenie korytek siatkowych



I. Informacja o materiałach i powłokach ochronnych materiałów z których wykonane są wyroby BAKS. 

Tabela klas korozyjności wg normy PN-EN ISO 12944-2:2018-02 

Klasa korozyjności C1
bardzo mała

C2
mała

C3
średnia

C4
duża

C5
bardzo duża (przemysłowa)

CX
ekstremalna (morska)

Roczna redukcja warstwy
ochronnej [μm/rok] < 0,1 > 0,1 do 0,7 > 0,7 do 2,1 > 2,1 do 4,2 > 4,2 do 8,4 > 8,4 do 25

Przykłady środowisk 
typowych dla klimatu 
umiarkowanego
(tylko informacyjnie)

--------------------
[W] -  Wewnątrz
[Z]  -  Zewnątrz

[W]: ogrzewane 
budynki z czystą 
atmosferą np. sklepy,
biura, szkoły, hotele
[Z]: –

[W]: budynki nieogrzewa-
ne w których występuje 
kondensacja np. hale 
sportowe, magazyny
[Z]: atmosfery w małym 
stopniu zanieczyszczone - 
głównie obszary wiejskie

[W]: pomieszczenia produkcyj-
ne o dużej wilgotności  
i pewnym zanieczyszcze-
niu powietrza np. zakłady 
przetwórstwa żywności, pralnie, 
browary, mleczarnie
[Z]: atmosfera miejska  
i przemysłowa, umiarkowane 
zanieczyszczenie dwutlenkiem
siarki; obszary przybrzeżne
o niskim zasoleniu

[W]: zakłady chemiczne, 
pływalnie stocznie 
remontowe
[Z]:obszary przemysłowe  
i obszary przybrzeżne  
o średnim zasoleniu

[W]: budowle lub obszary  
z prawie ciągłą kondensa-
cją i dużym zanieczysz-
czeniem 
[Z]: obszary przemysłowe  
o wysokiej wilgotności  
i agresywnej atmosferze 
oraz obszary przybrzeżne  
o wysokim zasoleniu

[W]: obszary przemysłowe  
o ekstremalnej wilgotności  
i agresywnej atmosferze
[Z]: tereny przybrzeżne  
o wysokim zasoleniu  
i obszary przemysłowe  
o ekstremalnej wilgotności  
i agresywnej atmosferze oraz 
subtropikalnej i tropikalnej 
atmosferze

Tabela materiałowa 

Materiał Rodzaj powłoki Cechy powłoki

Stal

[S] cynkowanie ognio-
we met.Sendzimira
PN-EN 10346:2015-09

Blachy stalowe do grubości 3 mm będące jeszcze w stanie gorącym pokrywane są metodą zanurzeniową w walcowni warstwą cynku. Powstaje równomierna i mocno 
przylegająca warstwa cynku o średniej grubości ok.19 μm. Uszkodzenie warstwy przez cięcie, perforowanie, gięcie nie prowadzi do postępującego rdzewienia. Wszystkie 
typy korytek, drabinek oraz większość elementów nośnych (niespawanych) pokryte warstwą cynku metodą Sendzimira przeznaczone są do stosowania w pomieszczeniach 
suchych gdzie nie występują substancje agresywne chemicznie (np. opary: chloru kwasów, zasad). Zalecamy stosować w wewnątrz, w kategorii korozyjności C1 i C2.

[MC] MAGNELIS, 
MagiZinc, 
PosMAC,
PN-EN 10346:2015-09

Innowacyjne powłoki MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC to kompozycja czystego cynku z domieszką magnezu i aluminium. Powyższy skład zapewnia doskonała odporność na ko-
rozję nawet w surowych warunkach środowiskowych (do 10 razy wyższą niż stal ocynkowana). Powyższa powłoka ma niższą tendencję do powstawania białej rdzy w porównaniu  
do czystego cynku. Powłoka Magnelis posiada naturalnie ciemnoszarą barwę i gładki bezkwiatowy aspekt. 
Magnelis, MagiZinc, PosMAC posiadają zdolności do samoregeneracji na krawędziach cięcia - oprócz standardowej ochrony katodowej porównywalnej z właściwościami 
powłoki cynkowej, wymienione powłoki chronią odsłonięte krawędzie cięcia przed rozwojem korozji dzięki cienkiemu filmowi cynkowemu zawierającemu magnez.
W zależności od środowiska, w którym stosuje się Magnelis, MagiZinc, PosMAC jego użycie umożliwia znaczną, 2-4 krotną, obniżkę masy powłoki w stosunku do cynkowa-
nia zanurzeniowego, jednocześnie zapewniając lepsze właściwości antykorozyjne i efektywność kosztową.

[F] cynkowanie 
ogniowe metodą 
zanurzeniową
PN-EN ISO 
1461:2023-02

Elementy posiadające finalne wymiary i kształty (po procesie cięcia, gięcia, spawania itp.) zanurzane są ciekłym cynku podgrzanym do temperatury  ok. 450-460° C cynku. Pro-
ces zabezpieczenia stali przed korozją, realizowany jest skomplikowaną technologią, wykorzystującą zjawisko dyfuzji. Polega ono na wnikaniu atomów cynku w zewnętrzną po-
wierzchnię stali, tworząc w ten sposób, nowy powierzchniowy stop żelazo-cynk. Po wyciągnięciu detalu z kąpieli cynkowej na jego powierzchni powstaje powłoka czystego cynku.  
W zależności od warunków cynkowania (czasu zanurzenia, procesu chłodzenia, jakości powierzchni materiału podstawowego, i jego składu chemicznego itp.), powierzchnia 
powłoki cynkowej może być od jasno błyszczącej do matowo ciemnoszarej, nie ma to jednak znaczenia dla jakości warstwy ochronnej. Przez oddziaływanie wilgoci mogą 
powstawać białe plamy na powierzchni. Jest to wodorotlenek cynku tzw. biała korozja, która nie pogarsza jakości warstwy ochronnej, ale wpływa na jakość estetyczną 
wyrobu. Wszystkie typy korytek, drabinek i elementy nośne pokryte warstwą cynku metodą zanurzeniową zalecamy stosować na zewnątrz pomieszczeń gdzie występu-
ją opary substancji agresywnych chemicznie. Wyroby ocynkowane metodą zanurzeniowo-ogniową stosowane są przede wszystkim w środowisku o klasie korozyjności 
C3, C4, gdzie występuje duże zawilgocenie (piwnice, garaże, kotłownie itp.) i klasie korozyjności C5, CX, gdzie występują opary substancji agresywnych chemicznie  
np. woda morska, gazy po spalaniu węgla itp. (stocznie morskie, zakłady przetwórstwa: chemicznego, ropy, gazu, kopalnie).

[FP] cynkowanie met. 
cynku płatkowego 
PN-EN ISO 
10683:2018-11

Powłoka bazowa w technologii cynku płatkowego to rodzaj lakieru zawierającego „płatki” cynku i aluminium. Całość reaguje z powierzchnią stali, tworząc po wygrza-
niu dobrze przylegającą, przewodzącą i nietoksyczną powłokę cynk-aluminium. Metoda ta charakteryzuje się bardzo wysoką odpornością korozyjną - do 1000 godz.  
w komorze solnej wg ISO 9227 do chwili powstania czerwonej korozji. Jest akceptowana przez wiodących producentów branży motoryzacyjnej, energetycznej i lotniczej  
na świecie i popularnie stosowana do elementów gwintowanych, ze względu na bezproblemowe skręcanie.

[G] cynkowanie 
elektrolityczne
PN-EN ISO 2081:2011

Korytka siatkowe wraz z osprzętem, śruby, nakrętki, podkładki pokrywane są w kąpielach elektrolitycznych cienką i równomierną warstwą cynku. Grubość powłoki wynosi 
ok. 5 - 20 μm, jest jasna i błyszcząca.

Materiał Rodzaj powłoki Cechy powłoki

Stal
nierdzewna

[E] 
[E2] 1.4301 (304)
[E4] 1.4401 (316)
[E5] 1.4571 (316Ti)

Bardzo dobrym materiałem w zakresie ochrony przed korozją są stale nierdzewne np. 1.4301 (norma amerykańska 304). W środowisku bardzo agresywnym stosuje się stale 
nierdzewne, które zawierają powiększoną ilość pierwiastków takich jak nikiel, chrom i molibden 1.4401 (norma amerykańska 316). Instalacje wykonane ze stali nierdzewnych 
bardzo często przewyższają alternatywne konstrukcje wykonane z tworzyw sztucznych. Elementy ze stali nierdzewnej  stosuje się przede wszystkim w środowisku silnie 
agresywnym chemicznie (rafinerie, oczyszczalnie, zakłady tworzyw sztucznych). Źle pojęta oszczędność może z czasem doprowadzić do przerw w funkcjonowaniu instalacji 
PV w związku z koniecznością wymiany konstrukcji nośnej instalacji.
Zastosowanie poszczególnych gatunków:
1.4301 (304) – główne zastosowanie to przemysł spożywczy, zbiorniki gazowe, wyposażenie do elektrowni jądrowych, konstrukcje pracujące w niskich temperaturach.
1.4016 (430) – główne zastosowane tak jak stale powyżej (stal nie nadaje się do spawania)
1.4401 (316) – główne zastosowanie to oczyszczalnie ścieków, środowisko morskie, przemysł rafineryjny.

Stopy
aluminium

[A] Stopy wg.
PN-EN 573-3:2014-02

Aluminium w gatunkach EN AW-6063 oraz EN AW-6005A charakteryzuje się dużą wytrzymałością i dobrą odpornością na korozję. Nadaje się do anodowania  
co dodatkowo wydłuża odporność na korozję.

Stal
+
stal w 
powłoce
Magnelis
+
stal
nierdzewna
+
aluminium

[L] lakier proszkowy

Lakierowanie proszkami poliestrowymi i epoksydowymi (na pokrycia wew.). Grubość powłoki zawiera się w granicy 80 μm - 120 μm. bez stosowania farb podkłado-
wych i rozpuszczalników. Powłoki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy ocynkowanej metodą Sendzimira, dają powierzchnie gładkie, bez 
spękań, zacieków oraz zmarszczeń. Powłoki wykonane przez lakierowanie proszkowe detali wykonanych z blachy w ocynku zanurzeniowym nie mają tak idealnie gład-
kiej powierzchni ponieważ elementy ocynkowane zanurzeniowo posiadają zwiększoną chropowatość powierzchni w porównaniu do cynku Sendzimira. Elementy ocyn-
kowane zanurzeniowo, są przed lakierowaniem poddawane obróbce śrutowania, po to, by jak najbardziej zwiększyć przyczepność lakieru do ścianek ocynkowanych 
elementów oraz usunąć tlenek cynku, którego obecność na elemencie przed lakierowaniem mogłaby spowodować odpryski powłoki lakierniczej. Powłoki lakierowane 
charakteryzują się dużą odpornością antykorozyjną, chemiczną, bardzo dobrymi własnościami mechanicznymi i odpornością na działanie wody. Stosujemy je tam gdzie 
chcemy podnieść wytrzymałość antykorozyjną (stosując lakierowanie proszkowe na blachy ocynkowane). Trwałość powłoki zależna jest od: przestrzegania zasad trans-
portu, przechowywania, sposobu montażu, środowiska chemicznego w którym będzie zamontowana konstrukcja i konserwacji. W standardzie oferowane jest 14 kolorów  
(paleta poniżej). Istnieje możliwość zamówienia lakierowania, w niestandardowym kolorze, ale związane jest to z podwyższoną ceną usługi i wydłużonym czasem realizacji
zamówienia. Farbę nanosi się bezpośrednio na metal.

RAL 1015 RAL1023 RAL 2004 RAL 5012 RAL 5015 RAL 7016 RAL 7024 RAL7032 RAL7035 RAL9002 RAL9003 RAL9005 RAL9006 RAL9010

kremowo
-beżowy

traffic 
yellow

pomarań-
czowy

niebieski
lekki 

niebieski
średni

szary
antracytowy

szary
antracytowy

szary 
beżowy

szary 
jasny

biały
karpacki

biały
sygnałowy

czarny
głęboki

srebrny
aluminiowy

biały
alpejski

Typ 
atmosfery

Nieznaczne
obciążenie
korozyjne

Małe
obciążenie

Umiarko-
wane
obciążenie
korozyjne

Duże
obciążenie
korozyjne

Bardzo duże
obciążenie
korozyjne

Tabela zależności grubości powłoki cynkowej od grubości wyrobów

Części i ich grubość
Grubość miejscowa 
powłoki
(wartość minimalna μm)

Grubość średnia
powłoki
(wartość minimalna μm)

Kategoria agresywności
korozyjnej C1 C2 C3 C4 C5, CX

Stal >6mm 70 85

Stal >3mm do<6mm 55 70

Możliwość wydłużenia
gwarancji do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 5 lat do 2 lat

Stal >1,5mm do<3mm 45 55

Stal <1,5mm 35 45

Informacja techniczna - ciągłość elektryczna
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Ciągłość elektryczna

Systemy tras kablowych spełniają wymogi ciągłości elektrycznej, które poprzez prawidłowy montaż i uziemienie zapewniają zachowanie bezpieczeństwa w funkcjonowaniu 
trasy kablowej wraz z okablowaniem.

Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologię prowadzenia badań wytrzymałościowych koryt i drabin kablowych, wysięgników, wsporników i pozostałych akcesoriów. Oprócz 
wymogów mechanicznych Norma określa także metodologię badania ciągłości elektrycznej i wskazuje także parametry elektryczne jakie muszą spełniać trasy kablowe i łączniki. 
Impedancja trasy kablowej nie może przekraczać Z ≤ 50 mΩ z łącznikiem i Z ≤ 5 mΩ/m bez łącznika.

Układy pomiarowe do badania ciągłości obwodu elektrycznego

Standardowe połączenie korytek (z użyciem łączników)       Połączenie korytek klik

1. transformator 230V/12V
2. amperomierz
3. autotransformator
4. woltomierz
5. elektrody pomiarowe

Uzyskany Certyfikat nr. TM 61000551.001 wydany przez TÜV Rheinland Polska, oraz Certyfikat VDE odnoszący się do raportu z badań nr: 5018795-5430-0001/219753, potwierdzają 
spełnienie wymogów normy PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak i elektrycznym.
Firma BAKS przeprowadziła dodatkowe badania na ciągłość elektryczną w laboratorium badawczym VDE w Offenbach w Niemczech. Raporty z badań przedstawione są na stronie 
internetowej firmy BAKS.

1

2

3

4

5

5

230V

1

2

3

4

5

5

230V

1

2

3

4

5

5

230V

Połączenie korytek siatkowych



Certyfikat - badanie na bezpieczny produkt
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Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologię prowadzenia badań wytrzymałościowych koryt i drabin kablowych, wysięgników, wsporników i pozostałych akcesoriów. Oprócz 
wymogów mechanicznych Norma określa także metodologię badania ciągłości elektrycznej i wskazuje także parametry elektryczne jakie muszą spełniać trasy kablowe i łączniki. 
Impedancja nie może przekraczać Z ≤ 50 mΩ z łącznikiem i Z ≤ 5 mΩ/m bez łącznika.



Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologię prowadzenia badań wytrzymałościowych koryt i drabin kablowych, wysięgników, wsporników i pozostałych akcesoriów. Oprócz 
wymogów mechanicznych Norma określa także metodologię badania ciągłości elektrycznej i wskazuje także parametry elektryczne jakie muszą spełniać trasy kablowe i łączniki. 
Impedancja nie może przekraczać Z ≤ 50 mΩ z łącznikiem i Z ≤ 5 mΩ/m bez łącznika.

Certyfikat ISO 9001:2015
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Certyfikat dot. systemu zarządzania środowiskowego

INFO : 12

Przedsiębiorstwo BAKS Kazimierz Sielski jest świadome swojego wpływu na środowisko naturalne i dlatego we wszystkich swoich działaniach kieruje się troską o zasoby naturalne
oraz odpowiedzialnością za stan środowiska naturalnego. Działamy zgodnie z wymaganiami normy ISO 14001:2015, czego potwierdzeniem jest poniższy Certyfikat.



Przedsiębiorstwo BAKS Kazimierz Sielski jest świadome swojego wpływu na środowisko naturalne i dlatego we wszystkich swoich działaniach kieruje się troską o zasoby naturalne
oraz odpowiedzialnością za stan środowiska naturalnego. Działamy zgodnie z wymaganiami normy ISO 14001:2015, czego potwierdzeniem jest poniższy Certyfikat.

Certyfikat VDE - ciągłość elektryczna
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Raport z zakresem badań - ciągłość elektryczna
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Raport z zakresem badań - ciągłość elektryczna
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Raport z zakresem badań - ciągłość elektryczna
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Certyfikat - systemy montażowe paneli PV
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Certyfikat zgodności Zakładowej Kontroli Produkcji
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Atest higieniczny dopuszczający stosowanie korytek i drabin kablowych wraz z systemem zamocowań na zewnątrz i wewnątrz budynków mieszkalnych, użyteczności publicznej, 
przemysłowych w tym przetwórstwa spożywczego.



Atest higieniczny
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Atest higieniczny dopuszczający stosowanie korytek i drabin kablowych wraz z systemem zamocowań na zewnątrz i wewnątrz budynków mieszkalnych, użyteczności publicznej, 
przemysłowych w tym przetwórstwa spożywczego.



Certyfikat dopuszczający stosowanie systemów korytek morskich
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System korytek morskich
wysokość: H15 mm, szerokość: 75 -3000 mm

System drabinek morskich
wysokość: H30 i H40 mm, szerokość: 100-1000 mm, trzy rodzaje szczebli i burt



System korytek morskich
wysokość: H15 mm, szerokość: 75 -3000 mm

Certyfikat dopuszczający stosowanie systemów drabinek morskich
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System drabinek morskich
wysokość: H30 i H40 mm, szerokość: 100-1000 mm, trzy rodzaje szczebli i burt



Raport z badań konstrukcji odpornych na wstrząsy sejsmiczne
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W obiektach, w których jest wymagana odporność na wstrząsy sejsmiczne wszystkie elementy niestrukturalne, w tym trasy kablowe powinny być zaprojektowane i wykonane tak, 
aby nie stanowiły zagrożenia dla osób, konstrukcji obiektu oraz innych instalacji. Konstrukcje tego typu powinny być wykonane z elementów o zwiększonej odporności i przymoco-
wane do podłoża z uwzględnieniem wpływu na jego wytrzymałość. 



W obiektach, w których jest wymagana odporność na wstrząsy sejsmiczne wszystkie elementy niestrukturalne, w tym trasy kablowe powinny być zaprojektowane i wykonane tak, 
aby nie stanowiły zagrożenia dla osób, konstrukcji obiektu oraz innych instalacji. Konstrukcje tego typu powinny być wykonane z elementów o zwiększonej odporności i przymoco-
wane do podłoża z uwzględnieniem wpływu na jego wytrzymałość. 

Krajowa Ocena Techniczna - CNBOP-PIB
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Krajowa Deklaracja Właściwości Użytkowych
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Przedsiębiorstwo BAKS Kazimierz Sielski jest świadome swojego wpływu na środowisko naturalne i dlatego we wszystkich swoich działaniach kieruje się troską o zasoby naturalne
oraz odpowiedzialnością za stan środowiska naturalnego. Działamy zgodnie z wymaganiami normy ISO 14001:2015, czego potwierdzeniem jest poniższy Certyfikat.



Świadectwo Dopuszczenia
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Przedsiębiorstwo BAKS Kazimierz Sielski jest świadome swojego wpływu na środowisko naturalne i dlatego we wszystkich swoich działaniach kieruje się troską o zasoby naturalne
oraz odpowiedzialnością za stan środowiska naturalnego. Działamy zgodnie z wymaganiami normy ISO 14001:2015, czego potwierdzeniem jest poniższy Certyfikat.



Krajowa Deklaracja Właściwości Użytkowych
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Opinia ekspercka dopuszczająca możliwość układania kabli bez funkcji pożarowej 
na normatywnych trasach E-90 BAKS

INFO : 27



Opinie eksperckie dopuszczająca możliwość stosowanie kabli E90 dowolnych  
producentów na normatywnych trasach E90 BAKS
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Opinie dopuszczają możliwość stosowania kabli E-90 dowolnych producentów na normatywnych trasach E-90 BAKS

Opinia dopuszcza możliwość ułożenia kabli bez funkcji pożarowej na normatywnych trasach E-90 BAKS



Opinie dopuszczają możliwość stosowania kabli E-90 dowolnych producentów na normatywnych trasach E-90 BAKS

Opinia dopuszcza możliwość ułożenia kabli bez funkcji pożarowej na normatywnych trasach E-90 BAKS

Certyfikat E30, E90

INFO : 29
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Korytko...H60 KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer 
katalogowy

wymiar  
a/L [mm]

ciężar 
1 m
[kg]

ilość 
w opak.
[szt./m]

min. 
zam.
[m]

N  E-90   

  
Grubość materiału = 0,7

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12

wysokość [H] w [mm]

materiał standardowy oraz opcja na zamówienie
S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09

L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

szerokość [a] w [mm]

symbol produktu

grubość materiału w [mm]

długość [L] w [mm]
3 = 3000

KFL50H60/3

S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09
L - lakierowanie w standardowej palecie RAL  

Oznaczenie
literowe

grubości blach

R 0,5
L 0,7
J 1,0
D 1,2
P 1,5
C 2,0
M 2,5
T 3,0
E 4,0
V 5,0
S 6,0
O 8,0
X 10,0

Dodatkowe atrybuty 
produktu

N nowy produkt

E-90
produkt spełnia

funkcję E-90

ciągłość  
elektryczna

szybki montaż

szybki montaż  
bez narzędzi

produkt
do b. dużych

obciążeń

Opis posługiwania się wykresem

Przy doborze korytka do trasy kablowej musisz posiadać  
informacje : 
1. Obciążenie ciągłe Q
2. Rozstaw podpór    L

Przykład doboru korytka kablowego do trasy o szerokości 300 mm: 
1.       Obciążenie ciągłe Q to:                                0,5 kN (ok 50 kg)
2.       Rozstaw podpór L to:                                    2 m 

---------------------------------------

Korytko kablowe KFL300H60/3
zamocowane korytko (odległości między podporami 2 m) 
utrzyma obciążenie Q                                          0,5 kN/m (ok 50 kg/m)
ponieważ jest mniejsze od dopuszczalnego Q    0,8 kN/m (80 kg/m)

Współczynnik bezpieczeństwa obciążenia dopuszczalnego wynosi 70%

u w a g a !
Przed instalacją trasy kablowej skorzystaj z wykresu dopuszczalnych obciążeń przy wyborze odpowiedniego korytka lub drabinki

Przykładowy wykres dopuszczalnych obciążeń korytka kablowego 

Q

L [m]

L

Q  0,8 [kN/m] (ok 80 kg/m)

Q  0,5 [kN/m] (ok 50 kg/m)

0

0,5

1,0

1,5

2,0

5

10
15
20
25

30
35

1 1,5 2,0 2,5

KFL... 0,7

3,0

2,5

Q
f

Q [kN/m] f [mm]

L [m]

KORYTKA KABLOWE H60

I : 67

Korytko KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 0,7 mm
KFL50H60/2 160923 50/2000 0,98 4/8 8 KFL50H60/3

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12 KGL/KCL50H60/3

KFL100H60/2 161123 100/2000 1,17 4/8 8 KFL100H60/3

KFL100H60/3 161223 100/3000 1,17 4/12 12 KFJ100H60/3
KGL/KGOL100H60/3

KFL150H60/2 161323 150/2000 1,43 4/8 8 KFL150H60/3

KFL150H60/3 161423 150/3000 1,43 4/12 12 KFJ150H60/3
KGL/KGOL150H60/3

KFL200H60/2 161523 200/2000 1,63 4/8 8 KFL200H60/3

KFL200H60/3 161623 200/3000 1,63 4/12 12 KFJ200H60/3
KGL/KGOL200H60/3

KFL300H60/2 161723 300/2000 2,23 2/4 4 KFL300H60/3

KFL300H60/3 161823 300/3000 2,23 2/6 6 KFJ300H60/3
KGL/KGOL300H60/3

KFL400H60/2 161923 400/2000 2,60 2/4 4 KFL400H60/3

KFL400H60/3 162023 400/3000 2,60 2/6 6 KFJ400H60/3
KGL400H60/3

N E-90

Korytko KFJ...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 1,0 mm
KFJ100H60/3 162623 100/3000 1,53 4/12 12 KGJ/KGOJ100H60/3

KFJ150H60/3 162723 150/3000 1,86 4/12 12 KGJ/KGOJ150H60/3

KFJ200H60/3 162823 200/3000 2,13 4/12 12 KGJ/KGOJ200H60/3

KFJ300H60/3 162923 300/3000 2,96 4/12 12 KGJ/KGOJ300H60/3

KFJ400H60/3 163023 400/3000 3,37 2/6 6 KGJ/KGOJ400H60/3

KFJ500H60/3 163123 500/3000 4,04 2/6 6 KGJ500H60/3

KFJ600H60/3 163223 600/3000 4,64 2/6 6 KGJ600H60/3

N E-90

Zastosowanie:
Prowadzenie trasy kablowej.
Dodatkowe informacje:
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L [m]

Opis wykresu:

Q - oś obciążenia 
  dopuszczalnego

        krzywa obciążenia   

f - oś ugięcia

   linia ugięcia 

L - oś rozstawu podpór

60

7x10

L

a50

7x32Ø8,5 Ø11

S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

– szybki i łatwy montaż
– stabilne połączenie zatrzaskowe
– głębokie przetłoczenia otworów w dnie korytka od szer. 100 mm podwyższają jego wytrzymałość
– gęsta perforacja z przetłoczeniami zapewnia znakomitą wymianę ciepła i jest tak zaprojektowana,

by umożliwić montaż korytka na wysięgniku firmy BAKS w dowolnym miejscu
– otwory Ø8,5 do szerokości 50 mm i Ø11 od szerokości 100 mm w dnie koryta umożliwiają podwieszanie 

na jednym pręcie gwintowanym (max. szerokość tak podwieszanego korytka 200 mm)
– opcja E90 dla szerokości 100 - 400 mm (szczegóły w rozdziale XIX)

Certyfikat E30, E90



Ikonografia produktu
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Korytko...H60 KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer 
katalogowy

wymiar  
a/L [mm]

ciężar 
1 m
[kg]

ilość 
w opak.
[szt./m]

min. 
zam.
[m]

N  E-90   

  
Grubość materiału = 0,7

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12

wysokość [H] w [mm]

materiał standardowy oraz opcja na zamówienie
S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09

L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

szerokość [a] w [mm]

symbol produktu

grubość materiału w [mm]

długość [L] w [mm]
3 = 3000

KFL50H60/3

S - stal cynkowana met. Sendzimira PN-EN 10346:2015-09
L - lakierowanie w standardowej palecie RAL  

Oznaczenie
literowe

grubości blach

R 0,5
L 0,7
J 1,0
D 1,2
P 1,5
C 2,0
M 2,5
T 3,0
E 4,0
V 5,0
S 6,0
O 8,0
X 10,0

Dodatkowe atrybuty 
produktu

N nowy produkt

E-90
produkt spełnia

funkcję E-90

ciągłość  
elektryczna

szybki montaż

szybki montaż  
bez narzędzi

produkt
do b. dużych

obciążeń

Opis posługiwania się wykresem

Przy doborze korytka do trasy kablowej musisz posiadać  
informacje : 
1. Obciążenie ciągłe Q
2. Rozstaw podpór    L

Przykład doboru korytka kablowego do trasy o szerokości 300 mm: 
1.       Obciążenie ciągłe Q to:                                0,5 kN (ok 50 kg)
2.       Rozstaw podpór L to:                                    2 m 

---------------------------------------

Korytko kablowe KFL300H60/3
zamocowane korytko (odległości między podporami 2 m) 
utrzyma obciążenie Q                                          0,5 kN/m (ok 50 kg/m)
ponieważ jest mniejsze od dopuszczalnego Q    0,8 kN/m (80 kg/m)

Współczynnik bezpieczeństwa obciążenia dopuszczalnego wynosi 70%

u w a g a !
Przed instalacją trasy kablowej skorzystaj z wykresu dopuszczalnych obciążeń przy wyborze odpowiedniego korytka lub drabinki

Przykładowy wykres dopuszczalnych obciążeń korytka kablowego 

Q

L [m]

L

Q  0,8 [kN/m] (ok 80 kg/m)

Q  0,5 [kN/m] (ok 50 kg/m)
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KORYTKA KABLOWE H60

I : 67

Korytko KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 0,7 mm
KFL50H60/2 160923 50/2000 0,98 4/8 8 KFL50H60/3

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12 KGL/KCL50H60/3

KFL100H60/2 161123 100/2000 1,17 4/8 8 KFL100H60/3

KFL100H60/3 161223 100/3000 1,17 4/12 12 KFJ100H60/3
KGL/KGOL100H60/3

KFL150H60/2 161323 150/2000 1,43 4/8 8 KFL150H60/3

KFL150H60/3 161423 150/3000 1,43 4/12 12 KFJ150H60/3
KGL/KGOL150H60/3

KFL200H60/2 161523 200/2000 1,63 4/8 8 KFL200H60/3

KFL200H60/3 161623 200/3000 1,63 4/12 12 KFJ200H60/3
KGL/KGOL200H60/3

KFL300H60/2 161723 300/2000 2,23 2/4 4 KFL300H60/3

KFL300H60/3 161823 300/3000 2,23 2/6 6 KFJ300H60/3
KGL/KGOL300H60/3

KFL400H60/2 161923 400/2000 2,60 2/4 4 KFL400H60/3

KFL400H60/3 162023 400/3000 2,60 2/6 6 KFJ400H60/3
KGL400H60/3

N E-90

Korytko KFJ...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 1,0 mm
KFJ100H60/3 162623 100/3000 1,53 4/12 12 KGJ/KGOJ100H60/3

KFJ150H60/3 162723 150/3000 1,86 4/12 12 KGJ/KGOJ150H60/3

KFJ200H60/3 162823 200/3000 2,13 4/12 12 KGJ/KGOJ200H60/3

KFJ300H60/3 162923 300/3000 2,96 4/12 12 KGJ/KGOJ300H60/3

KFJ400H60/3 163023 400/3000 3,37 2/6 6 KGJ/KGOJ400H60/3

KFJ500H60/3 163123 500/3000 4,04 2/6 6 KGJ500H60/3

KFJ600H60/3 163223 600/3000 4,64 2/6 6 KGJ600H60/3

N E-90

Zastosowanie:
Prowadzenie trasy kablowej.
Dodatkowe informacje:
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Opis wykresu:

Q - oś obciążenia 
  dopuszczalnego

        krzywa obciążenia   

f - oś ugięcia

   linia ugięcia 

L - oś rozstawu podpór

60

7x10

L

a50

7x32Ø8,5 Ø11

S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

– szybki i łatwy montaż
– stabilne połączenie zatrzaskowe
– głębokie przetłoczenia otworów w dnie korytka od szer. 100 mm podwyższają jego wytrzymałość
– gęsta perforacja z przetłoczeniami zapewnia znakomitą wymianę ciepła i jest tak zaprojektowana,

by umożliwić montaż korytka na wysięgniku firmy BAKS w dowolnym miejscu
– otwory Ø8,5 do szerokości 50 mm i Ø11 od szerokości 100 mm w dnie koryta umożliwiają podwieszanie 

na jednym pręcie gwintowanym (max. szerokość tak podwieszanego korytka 200 mm)
– opcja E90 dla szerokości 100 - 400 mm (szczegóły w rozdziale XIX)



Nawigacja strony katalogowej

INFO : 32

KORYTKA KABLOWE H60

I : 67

Korytko KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 0,7 mm
KFL50H60/2 160923 50/2000 0,98 4/8 8 KFL50H60/3

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12 KGL/KCL50H60/3

KFL100H60/2 161123 100/2000 1,17 4/8 8 KFL100H60/3

KFL100H60/3 161223 100/3000 1,17 4/12 12 KFJ100H60/3
KGL/KGOL100H60/3

KFL150H60/2 161323 150/2000 1,43 4/8 8 KFL150H60/3

KFL150H60/3 161423 150/3000 1,43 4/12 12 KFJ150H60/3
KGL/KGOL150H60/3

KFL200H60/2 161523 200/2000 1,63 4/8 8 KFL200H60/3

KFL200H60/3 161623 200/3000 1,63 4/12 12 KFJ200H60/3
KGL/KGOL200H60/3

KFL300H60/2 161723 300/2000 2,23 2/4 4 KFL300H60/3

KFL300H60/3 161823 300/3000 2,23 2/6 6 KFJ300H60/3
KGL/KGOL300H60/3

KFL400H60/2 161923 400/2000 2,60 2/4 4 KFL400H60/3

KFL400H60/3 162023 400/3000 2,60 2/6 6 KFJ400H60/3
KGL400H60/3

N E-90

Korytko KFJ...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 1,0 mm
KFJ100H60/3 162623 100/3000 1,53 4/12 12 KGJ/KGOJ100H60/3

KFJ150H60/3 162723 150/3000 1,86 4/12 12 KGJ/KGOJ150H60/3

KFJ200H60/3 162823 200/3000 2,13 4/12 12 KGJ/KGOJ200H60/3

KFJ300H60/3 162923 300/3000 2,96 4/12 12 KGJ/KGOJ300H60/3

KFJ400H60/3 163023 400/3000 3,37 2/6 6 KGJ/KGOJ400H60/3

KFJ500H60/3 163123 500/3000 4,04 2/6 6 KGJ500H60/3

KFJ600H60/3 163223 600/3000 4,64 2/6 6 KGJ600H60/3

N E-90

Zastosowanie:
Prowadzenie trasy kablowej.
Dodatkowe informacje:
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Opis wykresu:

Q - oś obciążenia 
  dopuszczalnego

        krzywa obciążenia   

f - oś ugięcia

   linia ugięcia 

L - oś rozstawu podpór

60

7x10

L

a50

7x32Ø8,5 Ø11

S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

– szybki i łatwy montaż
– stabilne połączenie zatrzaskowe
– głębokie przetłoczenia otworów w dnie korytka od szer. 100 mm podwyższają jego wytrzymałość
– gęsta perforacja z przetłoczeniami zapewnia znakomitą wymianę ciepła i jest tak zaprojektowana,

by umożliwić montaż korytka na wysięgniku firmy BAKS w dowolnym miejscu
– otwory Ø8,5 do szerokości 50 mm i Ø11 od szerokości 100 mm w dnie koryta umożliwiają podwieszanie 

na jednym pręcie gwintowanym (max. szerokość tak podwieszanego korytka 200 mm)
– opcja E90 dla szerokości 100 - 400 mm (szczegóły w rozdziale XIX)

certyfikaty

tabela produktu

zastosowanie 
produktu 
oraz dodatkowe
informacje

wykres
obciążeń

opis materiału

numer rozdziału i strony

atrybuty produktu

podstawowe
wymiary produktu

nazwa produktu

nazwa podrozdziału

symbol produktu

poglądowe zdjęcie
produktu

ELEMENTY NOŚNE I MONTAŻOWE - WYSIĘGNIKI I PODSTAWY

XII : 2

Wysięgnik wzmocniony WW... mat.: S opcja: F, E, L

symbol numer
katalogowy

wymiar
L/H

[mm]

obciążenie
maksym.
Fmax [kN]

ciężar
1 szt. [kg]

ilość
w opak. [szt.]

Grubość materiału = 1,5 mm
WW50 710405 60/40 0,85 0,05 100

WW100 710410 110/70 0,90 0,08 100

WW150 710415 160/70 1,00 0,12 100

Grubość materiału = 2,0 mm
WW200 710420 210/73 1,05 0,22 100

WW300 710430 315/95 1,25 0,40 50

WW400 710440 415/95 1,15 0,57 30

Grubość materiału = 2,5 mm
WW500 710450 515/95 1,05 0,80 30

WW600 710460 615/95 0,95 0,91 30

Zastosowanie:
Mocowanie korytek, korytek siatkowych, drabinek kablowych, rur i innych elementów.
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Opis wykresu:

f - oś ugięcia

        linia ugięcia        

Fmax. - oś obciążenia 
   maksymalnego

Tabela mocowania ściennego - dopuszczalne obciążenie w zależności od typu kotwy.
Parametry wytrzymałościowe przedstawione poniżej dotyczą mocowania w betonie min C20/25.
Opis tabeli: A - symbol wysięgnika, B - typ kotwy, Fmax. - obciążenie maksymalne

WW50 WW100 WW150 WW200 WW300 WW400 WW500 WW600

PSRM8x75 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
PSRM8x115 0,85 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 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x80 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x100 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x120 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM6/10x100 + PW6 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSM6/10x150 + PW6 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSM8/12x100 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM8/12x150 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM8/12x180 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95

B▼     A ►
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F1/2L

S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, F - stal cynkowana metodą zanurzeniową PN-EN ISO 1461:2011, E - stal nierdzewna,
L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

Wykresy 
dopuszczalnych 
obciążeń 
wysięgników WW...

Tabela 
Mocowanie ścienne

certyfikaty

podstawowe
wymiary produktu

nazwa produktu

tabela produktu

zastosowanie 
produktu 
oraz dodatkowe
informacje

poglądowe zdjęcie
produktu

schemat 
obciążenia

u w a g a !
Planując trasę kablową (przy wyborze odpowiedniego wysięgnika i kotwy mocującej) korzystaj z wykresu oraz tabeli dopuszczalnych obciążeń 

2. Opis posługiwania się tabelą przy doborze odpowiedniej kotwy
   (przy doborze kotwy należy posiadać informacje): 
    - Obciążenie F
    - Symbol wysięgnika

Przykład doboru kotwy do wysięgnika: 
- Obciążenie F to:                                                      1,20 kN (ok 120 kg)
- Symbol wysięgnika                                                  WW300

podsumowanie ----------------------------------------------------------------------------
Kotwy: wszystkie 
utrzymają obciążenie Fmax                                             1,25 kN (125 kg)
(patrz tabela)                                               

Współczynnik bezpieczeństwa obciążenia dopuszczalnego wynosi 70%

1. Opis posługiwania się wykresem przy wyborze wysięgnika 
     (przy doborze wysięgnika należy posiadać informacje):
      - Obciążenie  F
      - Długość wysięgnika L ≥ szerokość trasy

Przykład doboru przez klienta wysięgnika do trasy o szerokości  300 mm: 
- Obciążenie F to:                                                      1,20 kN (ok 120kg)
- Długość wysięgnika L  to:                                       315 mm

podsumowanie-----------------------------------------------------------------------------
Wysięgnik wzmocniony WW300 
o długości  L                                                              315 mm 
utrzyma obciążenie  F                                               1,20 kN (ok 120 kg)
ponieważ jest mniejsze od maksymalnego  Fmax       1,25 kN (125 kg)
ugięcie końca wysięgnika                                         15,5 mm



KORYTKA KABLOWE H60

I : 67

Korytko KFL...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 0,7 mm
KFL50H60/2 160923 50/2000 0,98 4/8 8 KFL50H60/3

KFL50H60/3 161023 50/3000 0,98 4/12 12 KGL/KCL50H60/3

KFL100H60/2 161123 100/2000 1,17 4/8 8 KFL100H60/3

KFL100H60/3 161223 100/3000 1,17 4/12 12 KFJ100H60/3
KGL/KGOL100H60/3

KFL150H60/2 161323 150/2000 1,43 4/8 8 KFL150H60/3

KFL150H60/3 161423 150/3000 1,43 4/12 12 KFJ150H60/3
KGL/KGOL150H60/3

KFL200H60/2 161523 200/2000 1,63 4/8 8 KFL200H60/3

KFL200H60/3 161623 200/3000 1,63 4/12 12 KFJ200H60/3
KGL/KGOL200H60/3

KFL300H60/2 161723 300/2000 2,23 2/4 4 KFL300H60/3

KFL300H60/3 161823 300/3000 2,23 2/6 6 KFJ300H60/3
KGL/KGOL300H60/3

KFL400H60/2 161923 400/2000 2,60 2/4 4 KFL400H60/3

KFL400H60/3 162023 400/3000 2,60 2/6 6 KFJ400H60/3
KGL400H60/3

N E-90

Korytko KFJ...H60 mat.: S opcja: L

symbol numer
katalogowy

wymiar
a/L

[mm]

ciężar
1 m [kg]

ilość
w opak. [szt./m]

min.
zam. [m] zamiennik

Grubość materiału = 1,0 mm
KFJ100H60/3 162623 100/3000 1,53 4/12 12 KGJ/KGOJ100H60/3

KFJ150H60/3 162723 150/3000 1,86 4/12 12 KGJ/KGOJ150H60/3

KFJ200H60/3 162823 200/3000 2,13 4/12 12 KGJ/KGOJ200H60/3

KFJ300H60/3 162923 300/3000 2,96 4/12 12 KGJ/KGOJ300H60/3

KFJ400H60/3 163023 400/3000 3,37 2/6 6 KGJ/KGOJ400H60/3

KFJ500H60/3 163123 500/3000 4,04 2/6 6 KGJ500H60/3

KFJ600H60/3 163223 600/3000 4,64 2/6 6 KGJ600H60/3

N E-90

Zastosowanie:
Prowadzenie trasy kablowej.
Dodatkowe informacje:
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Opis wykresu:

Q - oś obciążenia 
  dopuszczalnego

        krzywa obciążenia   

f - oś ugięcia

   linia ugięcia 

L - oś rozstawu podpór

60

7x10

L

a50

7x32Ø8,5 Ø11

S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

– szybki i łatwy montaż
– stabilne połączenie zatrzaskowe
– głębokie przetłoczenia otworów w dnie korytka od szer. 100 mm podwyższają jego wytrzymałość
– gęsta perforacja z przetłoczeniami zapewnia znakomitą wymianę ciepła i jest tak zaprojektowana,

by umożliwić montaż korytka na wysięgniku firmy BAKS w dowolnym miejscu
– otwory Ø8,5 do szerokości 50 mm i Ø11 od szerokości 100 mm w dnie koryta umożliwiają podwieszanie 

na jednym pręcie gwintowanym (max. szerokość tak podwieszanego korytka 200 mm)
– opcja E90 dla szerokości 100 - 400 mm (szczegóły w rozdziale XIX)

certyfikaty

tabela produktu

zastosowanie 
produktu 
oraz dodatkowe
informacje

wykres
obciążeń

opis materiału

numer rozdziału i strony

atrybuty produktu

podstawowe
wymiary produktu

nazwa produktu

nazwa podrozdziału

symbol produktu

poglądowe zdjęcie
produktu

Nawigacja strony katalogowej

INFO : 33

ELEMENTY NOŚNE I MONTAŻOWE - WYSIĘGNIKI I PODSTAWY

XII : 2

Wysięgnik wzmocniony WW... mat.: S opcja: F, E, L

symbol numer
katalogowy

wymiar
L/H

[mm]

obciążenie
maksym.
Fmax [kN]

ciężar
1 szt. [kg]

ilość
w opak. [szt.]

Grubość materiału = 1,5 mm
WW50 710405 60/40 0,85 0,05 100

WW100 710410 110/70 0,90 0,08 100

WW150 710415 160/70 1,00 0,12 100

Grubość materiału = 2,0 mm
WW200 710420 210/73 1,05 0,22 100

WW300 710430 315/95 1,25 0,40 50

WW400 710440 415/95 1,15 0,57 30

Grubość materiału = 2,5 mm
WW500 710450 515/95 1,05 0,80 30

WW600 710460 615/95 0,95 0,91 30

Zastosowanie:
Mocowanie korytek, korytek siatkowych, drabinek kablowych, rur i innych elementów.
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Opis wykresu:

f - oś ugięcia

        linia ugięcia        

Fmax. - oś obciążenia 
   maksymalnego

Tabela mocowania ściennego - dopuszczalne obciążenie w zależności od typu kotwy.
Parametry wytrzymałościowe przedstawione poniżej dotyczą mocowania w betonie min C20/25.
Opis tabeli: A - symbol wysięgnika, B - typ kotwy, Fmax. - obciążenie maksymalne

WW50 WW100 WW150 WW200 WW300 WW400 WW500 WW600

PSRM8x75 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
PSRM8x115 0,85 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 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x80 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x100 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STRM8/12x120 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM6/10x100 + PW6 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSM6/10x150 + PW6 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 0,95 0,79
STSM8/12x100 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM8/12x150 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95
STSM8/12x180 0,85 0,90 1,00 1,05 1,25 1,15 1,05 0,95

B▼     A ►
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S - stal cynkowana metodą Sendzimira PN-EN 10346:2015-09, F - stal cynkowana metodą zanurzeniową PN-EN ISO 1461:2011, E - stal nierdzewna,
L - lakierowanie w standardowej palecie RAL

Wykresy 
dopuszczalnych 
obciążeń 
wysięgników WW...

Tabela 
Mocowanie ścienne

certyfikaty

podstawowe
wymiary produktu

nazwa produktu

tabela produktu

zastosowanie 
produktu 
oraz dodatkowe
informacje

poglądowe zdjęcie
produktu

schemat 
obciążenia

u w a g a !
Planując trasę kablową (przy wyborze odpowiedniego wysięgnika i kotwy mocującej) korzystaj z wykresu oraz tabeli dopuszczalnych obciążeń 

2. Opis posługiwania się tabelą przy doborze odpowiedniej kotwy
   (przy doborze kotwy należy posiadać informacje): 
    - Obciążenie F
    - Symbol wysięgnika

Przykład doboru kotwy do wysięgnika: 
- Obciążenie F to:                                                      1,20 kN (ok 120 kg)
- Symbol wysięgnika                                                  WW300

podsumowanie ----------------------------------------------------------------------------
Kotwy: wszystkie 
utrzymają obciążenie Fmax                                             1,25 kN (125 kg)
(patrz tabela)                                               

Współczynnik bezpieczeństwa obciążenia dopuszczalnego wynosi 70%

1. Opis posługiwania się wykresem przy wyborze wysięgnika 
     (przy doborze wysięgnika należy posiadać informacje):
      - Obciążenie  F
      - Długość wysięgnika L ≥ szerokość trasy

Przykład doboru przez klienta wysięgnika do trasy o szerokości  300 mm: 
- Obciążenie F to:                                                      1,20 kN (ok 120kg)
- Długość wysięgnika L  to:                                       315 mm

podsumowanie-----------------------------------------------------------------------------
Wysięgnik wzmocniony WW300 
o długości  L                                                              315 mm 
utrzyma obciążenie  F                                               1,20 kN (ok 120 kg)
ponieważ jest mniejsze od maksymalnego  Fmax       1,25 kN (125 kg)
ugięcie końca wysięgnika                                         15,5 mm
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ELEMENTY NOŚNE I MONTAŻOWE - WSPORNIKI SUFITOWE

Wspornik sufitowy WPCW/WPCO... mat.: F opcja: E, L

symbol numer
katalogowy

wymiar
L

[mm]

obciążenie
maksym.
F1max [kN]

ciężar
1 szt. [kg]

ilość
w opak. [szt.] zamiennik

WPCW/WPCO200 750620 215 17,00 0,90 20 PSCN
+ CMC41H41/02F

WPCW/WPCO300 750630 315 17,00 1,10 20 PSCN
+ CMC41H41/03F

WPCW/WPCO400 750640 415 17,00 1,30 10 PSCN
+ CMC41H41/04F

WPCW/WPCO500 750650 515 17,00 1,47 10 PSCN
+ CMC41H41/05F

WPCW/WPCO600 750660 615 17,00 1,67 10 PSCN
+ CMC41H41/06F

WPCW/WPCO700 750670 700 17,00 1,86 10 PSCN
+ CMC41H41/07F

WPCW/WPCO800 750680 800 17,00 2,10 10 PSCN
+ CMC41H41/08F

WPCW/WPCO900 750690 900 17,00 2,25 10 PSCN
+ CMC41H41/09F

WPCW/WPCO1000 750611 1000 17,00 2,45 10 PSCN
+ CMC41H41/1F

WPCW/WPCO1100 750511 1100 17,00 2,70 10 PSCN
+ CMC41H41/2F

WPCW/WPCO1200 750512 1200 17,00 2,95 10 PSCN
+ CMC41H41/2F

WPCW/WPCO1500 750515 1500 17,00 3,26 4 PSCN
+ CMC41H41/2F

WPCW/WPCO2000 750612 2000 17,00 4,90 4 PSCN
+ CMC41H41/2F

E-90

Zastosowanie:
Podwieszanie tras kablowych.
Dodatkowe informacje:
– podwyższone parametry wytrzymałościowe
– możliwość płynnej regulacji wysokości montażu wysięgnika od otwartej części ceownika
– stabilny montaż wysięgników przykręcanych i zatrzaskowych
– do montażu wysięgników do otwartej strony wspornika zaleca się stosować płytki ceownika PZC40

lub PZC100
– do montażu wysięgników do otworów bocznych zaleca się stosować blachę rozporową BR35...
– każdy wspornik posiada nakładkę ochronną NO40x40N w komplecie
– poniższy wykres dotyczy jednostronnego obciążenia wspornika, w przypadku dwustronnego obciążenia

wspornika wartości należy podwoić (obciążenie musi być równomierne)
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Tabela maksymalnego jednostronnego obciążenia wspornika z wysięgnikiem w zależności od typu kotwy.
Przy obustronnym równomiernym obciążeniu wspornika z wysięgnikiem wartość może być podwojona.
Parametry wytrzymałościowe przedstawione poniżej dotyczą mocowania w betonie min C20/25.
Opis tabeli: L1 - długość wysięgnika [mm], B - typ kotwy, F - obciążenie maksymalne

PSROM8x75 + PW8 1,50 1,20 1,00 0,90 0,80 0,70
PSROM10x80 + PW10 3,00 2,50 2,20 1,80 1,60 1,40
PSROM12x100 4,00 3,40 2,90 2,50 1,85 1,45
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tabela produktu

zastosowanie 
produktu 
oraz dodatkowe
informacje

podstawowe
wymiary 

produktu

nazwa produktu

poglądowe zdjęcie
produktu

2. Opis posługiwania się tabelą przy doborze odpowiedniej kotwy
   (przy doborze kotwy należy posiadać informacje): 
    - Obciążenie F
    - Długość wysięgnika

Przykład doboru kotwy do wspornika pionowego: 
- Obciążenie F to:                                                      1,5 kN (ok 150 kg)
- Długość wysięgnika                                                  300 mm
podsumowanie ----------------------------------------------------------------------------
Kotwy: PSROM10x80+PW10 i PSROM12x100 
utrzymają obciążenie F                                             1,5 kN (150 kg)
(patrz tabela - Mocowanie sufitowe)                                               

Współczynnik bezpieczeństwa obciążenia dopuszczalnego wynosi 70%

1. Opis posługiwania się wykresem przy wyborze wspornika pionowego
     (przy doborze wspornika należy posiadać informacje):
      - Obciążenie  F
      - Długość wysięgnika L ≥ szerokość trasy 

Przykład doboru przez klienta wspornika do trasy o szerokości  300 mm: 
- Obciążenie F to: 1,5 kN (ok 150kg)
- Długość wysięgnika L1  to:                                    300 mm
- Długość wspornika L  to:                                       1000 mm
podsumowanie -----------------------------------------------------------------------------
Wspornik pionowy WPCW1000 
o długości  L                                                              1000 mm 
utrzyma obciążenie  F                                               1,5 kN (ok 150 kg)
ponieważ jest mniejsze od dopuszczalnego  F      2,0 kN (200 kg) 

u w a g a ! 

Planując trasę kablową (przy wyborze odpowiedniego 
wspornika pionowego i kotwy mocującej) korzystaj 
z wykresu oraz tabeli dopuszczalnych obciążeń 

wykres
obciążeń

F   2,0 [kN] (ok 200kg)
F   1,5 [kN] (ok 150kg)

L1

schemat obciążenia

Tabela 
Mocowanie sufitowe

schemat 
obciążenia

atrybuty produktu
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ZALETY SYSTEMU KORYTEK KABLOWYCH
Koryta kablowe wykonane z ocynkowanej lub nierdzewnej blachy stalowej dzięki dużej wytrzymałości mechanicznej, dobrej ochronie 
kabli przed uszkodzeniami i dobremu odprowadzaniu ciepła, są uniwersalnym produktem do prowadzenia tras kablowych w wielu obiek-
tach budowlanych:
• Budownictwo mieszkaniowe typu bloki, segmenty
• Garaże podziemne
• Galerie i centra handlowe - dzięki możliwości polakierowania koryt na dowolny kolor instalacja dobrze komponuje się z wystrojem 

wnętrza, zastosowanie koryt pełnych doskonale maskuje kable
• Pomieszczenia biurowe
• Kina, teatry
• Lotniska
• Stacje i tunele metra
• Stadiony sportowe i hale widowiskowe

1. Korytka zatrzaskowe KLIK typu KF z nowym systemem kształtek zatrzaskowych (kolanka, łuki, trójniki, czwórniki, redukcje)  
- innowacyjne zatrzaskowe połączenie bez konieczności skręcania śrubami kilkukrotnie przyspiesza montaż trasy kablowej  
- bardzo duża oszczędność czasu montażu trasy kablowej, połączenie dwóch koryt lub koryta z kształtką trwa kilka sekund; system 
koryt zatrzaskowych KF w 90% można zmontować bezśrubowo.

2. Łączniki zatrzaskowe typu LUFJ o różnych długościach (100-600 mm) służące do przedłużenia ciągu trasy kablowej KLIK. 

3. Specjalnie zaprojektowane łączniki LUPFJ do połączenia systemu zatrzaskowego KLIK z systemem śrubowym.

4. Korytka typu KGR z blachy o grubości 0,5 mm oferowane w korzystnej cenie. Dzięki przetłoczniom otworów w dnie  
oraz wzmocnieniom burt uzyskaliśmy podwyższenie parametrów wytrzymałościowych o około 30%. Korytka KGR można  
stosować w lekkich i średnio obciążonych trasach kablowych. Posiadają one wszystkie niezbędne certyfikaty i dopuszczenia.

5. Nowe korytka typu KGD z blachy o grubości 1,2 mm przenoszą duże obciążenia przy rozstawie podpór nawet do 3 m.

6. Standardowa produkcja koryt typu KGR (gr. blachy 0,5 mm), KGL (0,7 mm) i KFL (0,7 mm) również w odcinkach 2 metrowych,  
co znacznie zmniejsza koszty transportu w porównaniu z odcinkami 3 m. 

7. Gęsta perforacja zapewniająca efektywną wymianę termiczną - bezpieczna eksploatacja kabli.

8. Specjalnie zaprojektowana perforacja na całej powierzchni korytek zapewnia montaż wsporników, kształtek oraz wszystkich  
elementów systemu bez wiercenia. Zapewnia to szybkość w montażu koryt do wysięgników, możliwość montażu bez wiercenia 
elementów instalacji takich jak puszki, czujniki, kamery, małe szafki elektryczne.

9. Korytka typu KG, KC, KB łączą się przez wsuwanie jedno w drugie bez użycia łączników - oszczędność na czasie montażu  
oraz oszczędność materiałowa (łączniki, blachy łącznikowe).

10. Nowe łączniki z gęstą perforacją i przegięciem omijającym przetłoczenie służące do połączenia dociętych korytek, pasują  
do wszystkich korytek BAKS i umożliwiają rozsunięcie koryt na połączeniu bez widocznej szczeliny. 

11. Dodatkowe przetłoczenia w dnie koryt KG zwiększające o 20% wytrzymałość oraz zabezpieczające przewody przed uszkodzeniem 
podczas układania i przeciągania - zapewnia to bezpieczeństwo dla kabli, obniżenie kosztów i estetykę trasy kablowej.

12. Nowe uniwersalne trójniki nakładane z góry lub z dołu korytka umożliwiają wykonanie pionowego odejścia o dowolnej szerokości.

13. Zmodernizowane kształtki (obejścia poziome i pionowe, łuki pionowe, trójniki redukcyjne symetryczne) - dodane zostały  
wbudowane łączniki, dzięki którym, połączenie z korytkiem nie wymaga dodatkowych łączników, co znacznie skraca czas montażu.

14. Zapewniona ciągłość elektryczna wszystkich typów korytek KF KLIK, KG, KC, KA, KB i wszystkich wymiarów koryt potwierdzona 
certyfikatami TÜV Rheinland oraz VDE wg norm: PN-EN 61537:2007, DIN EN 61537:2007-9, BS-EN 61537:2007, EN 61537:2007.

15. Moduły obliczeniowe na stronie internetowej – możliwość szybkiego i optymalnego doboru drabiny na podstawie obciążenia  
i wypełnienia.

16. BAKSCAD II - program do szybkiego zaprojektowania trasy kablowej wraz z podporami oraz możliwość wygenerowania  
zestawienia materiałowego zawierającego wszystkie niezbędne elementy do montażu zaprojektowanej trasy kablowej.

17. Możliwość wykonania koryt w różnych powłokach i z różnych materiałów: stal ocynkowana metodą Sendzimira wg PN-EN 
10346:2015-09 (gr. powłoki ok. 19 µm), stal ocynkowana ogniowo metodą zanurzeniową wg PN-EN ISO 1461:2023-02 (do 100 
µm), stal z powłoką Magnelis (powłoka cynkowo-magnezowo-aluminiowa) wg PN-EN 10346:2015-09, stal cynkowana płatkowo  
wg PN-EN ISO 10683:2018-11, stal ocynkowana, lakierowana proszkowo, stal nierdzewna 1.4301, 1.4044, 1.4571 (gatunki AISI: 
304, 304L, 316, 316L, 316Ti i inne), dzięki tak szerokiej gamie materiałów i powłok istnieje nieograniczona możliwość stosowania  
w każdym środowisku.

18. Całkowicie zautomatyzowany proces produkcji koryt kablowych oraz wszystkich elementów systemu - dzięki temu zapewniona jest 
wysoka jakość i powtarzalność produkcji z dokładnością do 0,1 mm.

19. Technologia i jakość produkcji na najwyższym światowym poziomie dzięki wykorzystaniu maszyn najlepszych producentów  
na rynku.
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20. Produkujemy z wysokiej jakości stali, pochodzącej z zachodnioeuropejskich hut (Arcelor Mittal Eisenhuttenstadt, Arcelor Mit-
tal Brema, Arcelor Mittal Liege, Arcelor Mittal Gent) - wysoka jakość materiałów gwarantuje bezproblemowy i szybki montaż,  
długi okres użytkowania, jednakowy wygląd wszystkich wyrobów oraz gwarantuje spełnienie norm bezpieczeństwa zgodnie  
z uzyskanymi certyfikatami.

21. Projektowanie i produkcja nietypowych, niestandardowych koryt, a nawet całych systemów kompletnych w kształtki i konstruk-
cje wsporcze. Dowolna długość, szerokość, wysokość, perforacja, grubość, rodzaj materiału oraz użycie dowolnego koloru  
nie ograniczają możliwości w tworzeniu estetycznych i innowacyjnych rozwiązań. Jesteśmy elastyczni i otwarci na potrzeby Klienta.

22. Cała produkcja zlokalizowana w jednym miejscu oraz własna cynkownia ogniowa, cynkownia płatkowa i lakiernia proszkowa –  
pozwala to w pełni kontrolować cały  przebieg procesu produkcyjnego, zachować najwyższą jakość produktu oraz realizować  
zamówienia klientów w terminach ekspresowych.

23. Współpracujemy z wiodącymi producentami kabli i wspólnie przeprowadzamy badania odporności ogniowej E90 wg DIN 4102-12 
oraz badania sejsmiczne wg EUROKODU 8 i SIA 261 (odporność na wstrząsy sejsmiczne).

24. Firma BAKS od ponad 36 lat specjalizuje się w produkcji tras kablowych; duże doświadczenie umożliwia projektowanie i produkcję 
niestandardowych, stosowanych w każdych warunkach atmosferycznych tras kablowych i konstrukcji wsporczych.

25. Do każdej dużej inwestycji dedykowany jest min. 1 inżynier, jako wsparcie techniczne.

26. Organizujemy nieodpłatne szkolenia produktowe dla projektantów, handlowców i monterów w zakładzie produkcyjnym BAKS  
lub u Klienta w dogodnym terminie.

27. Posiadamy referencje u klientów wielu zrealizowanych inwestycji w Europie Zachodniej.

28. Punkty handlowe wyposażamy w: tablice z próbkami, stojaki z katalogami i materiałami reklamowymi, banery.

29. Firma BAKS posiada wszystkie niezbędne certyfikaty i dopuszczenia korytek KF, KG, KC, KA, KB:

• Certyfikat TÜV Rheinland potwierdzający wytrzymałość mechaniczną

• Certyfikaty TÜV Rheinland i VDE potwierdzające ciągłość elektryczną

• Krajowa Ocena Techniczna, Certyfikat Stałości Właściwości Użytkowych oraz Świadectwo Dopuszczenia CNBOP-PIB potwierdzające  

spełnienie wymogów systemu E90 wg DIN 4101-12

• Certyfikaty TÜV Rheinland potwierdzający zgodność systemu zarządzania jakością produkcji z normą ISO 9001:2015

• Certyfikaty TÜV Rheinland potwierdzający zgodności Systemu Zarządzania Środowiskowego z normą ISO 14001:2015

• Deklaracja zgodności CE

• Raport z badania tras kablowych w środowisku sejsmicznym nr 5214’015’167 zgodnie z normami SIA 261 i EUROKOD 8 wykonany  

w szwajcarskim instytucie do badania materiałów Empa.
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