Informacja o firmie

Firma BAKS powstata w 1986 roku. Jest wiodgcym w Polsce producentem systeméw no$nych dla przemystu energetycznego, telekomunikacyjnego oraz
dla kabli pneumatycznych, wodnych itp. Zastosowanie najnowszych technologii, doswiadczony zespot fachowcow oraz inwestycje w nowoczesne maszyny
i urzadzenia (wykrawarki, linie profilujgce, roboty spawalnicze, lasery, krawedziarki, lakiernia proszkowa, cynkownia ogniowa), pozwolity na osiggniecie
najwyzszych standardoéw, a jakos¢ produktow zostata potwierdzona przez zdobyte certyfikaty:

- Certyfikat wyrobéw zgodny z PN-EN 61537:2007 wydany przez TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0., dotyczy bezpieczerstwa produktéw i wytrzymatosci
systemoéw tras kablowych podanych w katalogu (wytrzymato$ci podane w katalogu zawierajg wspotczynnik bezpieczenstwa 70%, co oznacza, ze sg
wytrzymalsze o 70% od warto$ci wytrzymatos$ci podanych w katalogu). Potwierdza réwniez zachowanie ciggtosci elektrycznej systemu tras kablowych. Norma
tajestzharmonizowana z Dyrektywg UE niskonapigciowg do 1 kV.

- Certyfikaty E-30, E-90 tzw. system odpornosci ogniowej (badanej zgodnie z normg DIN4102-12), potwierdza ciagto$¢ zasilania urzgdzen bezpieczenstwa
pozarowego do temperatury 1000 °C, odpowiednio przez 30, 90 minut. W obecnej chwili zostaty przeprowadzone badania z producentami kabli Bitner,
Datwyler, Elkond, Eupen, Facab Lynen, Kabtek, Nexans, Madex, Prakab, Studer, Tele-Fonika Kable i Technokabel.

® Aprobata Techniczna CNBOP-PIB nr AT-0602-0393/2013 wydanie 2 - na ,Zamocowania przewodéw i kabli ...”
® Certyfikat Zgodnosci CNBOP-PIB nr2884/2013 - na ,Zamocowania przewodow i kabli ...”

® Aprobata Techniczna CNBOP-PIB nr AT-0605-0270/2010/2015 wydanie 3 - na ,Zespoty kablowe BAKS ...”

® Certyfikat Zgodnosci E90 Nr 3011/2015 wydany przez CNBOP-PIB - na ,Zespoty kablowe BAKS ...”

® Aprobata Techniczna CNBOP-PIB na puszki instalacyjne nr AT-0601-0389/2013 wydanie 2

® Certyfikat Zgodnosci E90 na puszkiinstalacyjne nr3015/2015

o Swiadectwo dopuszczenia CNBOP-PIB nr2018/2015 na wyroby BAKS

e Certyfikaty DMT Dortmund

® Klasyfikacje FIRES Batizovce

- Certyfikat TUV SO 9001:2008 potwierdzajacy ze firma "BAKS" produkuje i projektuje w oparciu o system jako$ci zgodny z norma ISO 9001:2008.

- Rekomendacja Techniczna ITB - dobrowolna rekomendacja, ktdra obejmuje wszystkie produkty oprécz systemu bezpieczenstwa pozarowego.

- Atest higieniczny PZH - dopuszczajgcy stosowanie korytek i drabin kablowych wraz z systemem zamocowan na zewnatrz i wewnatrz budynkéw
mieszkalnych, uzytecznosci publicznej, przemystowych w tym przetworstwa spozywczego.

Firma BAKS produkuje ponad 27000 wyrobéw katalogowych. Wychodzac naprzeciw potrzebom Klientéw, zostata unowoczes$niona linia produkeyjna, przez
co mozliwa jest realizacja Panstwa indywidualnych zaméwien, wedtug dostarczonej dokumentacji. JesteSmy uznanym i cenionym partnerem w swojej
dziedzinie. Wystarczajgcym dowodem jest udziat w realizacjach réznorodnych projektow na terenie catej Polski: m.in.:

Stadiony: Narodowy Warszawa, Baltic Arena Gdansk, Miejski Wroctaw, Miejski Poznan, Legii Warszawa, Slgski Chorzéw, Wisty Krakéw; Oczyszczalnie
Sciekow: Czajka w Warszawie, Sitkdwka-Nowiny, WOS Wroctaw; Porty Lotnicze: Okecie Warszawa, Wroctaw Strachowice, Modlin, Jasionka k. Rzeszowa;
Kopalnia Ropy i Gazu LMG Sowia Gora; Kopalnia Bogdanka-Stefanow; Podziemne Magazyny Gazu Wierzchowice oraz Rylowa-Rajsko; Rafinerie Orlen
i Lotos; Sky Tower Wroctaw; Millenium Hall Rzeszéw; Galerie: Echo Kielce, Stoneczna Radom, Jurajska Czestochowa; Pittsburgh Glass Works Sroda Slagska;
IKEA Orla; Stora Enso Ostroteka; Elektrownie w Szczecinie i Betchatowie; Zaktady Azotowe Putawy; Cementownia Ozaréw; Elektrocieptownie: Krakowie oraz
Siekierki Warszawa; LNG Swinouj$cie; Centrum logistyczne Amazon Wroctaw oraz Poznan.

Firma BAKS od wielu lat obecna jest na rynkach zagranicznych w Europie oraz na $wiecie. Brali$my udziat w realizacji szeregu projektéw do najwazniejszych
w ostatnich latach nalezg:

w Niemczech: Elektrownia Westfalen Bloki D i E, Thyssenkrupp Andernach, Wurth Adolf Kunzelsau, Edeka Berlin, Rittal Haiger, Festo Ostfildern-
Scharnhausen, Huta stalli Unna; w Austrii: Centrala nasienna Saatbau Linz Geinberg, Fabryka Bioetanolu Agrana, Huta Stali Voest Alpine Linz, Elektrownie
Verbund Hydropower, Tiwag KW Finsing, E-Werk Kindberg, Kopalnia soli Salinen, Fabryka tworzyw sztucznych Lenzing, Fabryka mebli Polimeier, Dworce
kolejowe Salzburg oraz Brixlegg, Fabryka maszyn Trumpf Pasching; we Francji: Airbus Tuluza i St. Nazaire, Renault Douaii Sandouville, Elektrownia jadrowa
Paluel, Elektrocieptownia Le Havre, SEW Mommenheim; w Wielkiej Brytanii: Spalarnie $mieci w Stafford, Ridham i Oxford, Thames Water Londyn,
Pompownia $ciekow na wyspie Guernsey; w Szwecji: Elektrownie w Varnamo, Oskarsham i Jonkoping oraz elektrocieptownia w Vasteras

na Wegrzech: 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; w Stowenii: Zaktady farmaceutyczne KRKANOTOL 2 Nove Mesto, Geberit Bezena, Zito Maribor, Silkem Kidricevo;
w Rosji: Rosyjskie Koleje Panstwowe — Dworce Kurski, Jarostawski, Kazanski, Kijowski, Leningradzki, Gazprom — turbiny gazowe $redniej mocy; Rafineria
Antipinskij NPZ, Zaktad przetworstwa soji Sodrugestovo Svetli, MSZ Federacji Rosyjskiej, Izba Spoteczna Federacji Rosyjskiej. Hotel Miisk w Moskwie;

na Biatorusi: Huta Stali BMZ, Rafinerie ,Mozir” oraz ,Naftan”, Azoty Grodno, Aquapark Minski;

na Ukrainie: DANONE Krzemienczuk, Cementownia w Kamiencu Podolskim, Huty Stali Eniakievo oraz Donieck, Zaktad produkcyjny Cersanit Nowograd
Wotynski, Stadiony w Kijowie, Doniecku, Lwowie | Charkowie; na Stowaciji: 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, zaktady chemiczne Draslovka Kolin, Centra Handlowe Kaufland, Tesco, OBI; na Litwie: Rafineria
Mozejki, Amilina Panevezys; inne kraje: Szpital Hammad Quatar; Fabryka Lego w Meksyku; AZMDF Azerbejdzan; Turbina gazowa 28MW w Pakistanie;
Cementownia CEMEX Lotwa; Linie przesytowe gazu w Turkmenistanie.

Dbanie o potrzeby klienta poprzez dostarczanie produktéw najwyzszej jakosci, utrzymywanie niskich cen, jak réwniez profesjonalna logistyka sprawity,
ze firma BAKS zdobyta zaufanie odbiorcéw, a wspotpraca z ponad 500 hurtowniamii dystrybutoramijest tego najlepszym przyktadem.

Kazimierz Sielski

Technologia BAKS - to jakosé, na ktérg Cie stac!
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Informacja techniczna - GWARANCJA

I. Ogélne warunki gwarancji
1. BAKS , zwany dalej Producentem udziela Nabywcy gwarancji, ze produkt jest wolny od wad materiatu i wykonania.

2. Za wade materiatu i wykonania uwaza sie wade powodujgca funkcjonowanie produktu niezgodne ze specyfikacjg Producenta.

- gwarancja obejmuje w szczegdlnosci: wytrzymato$¢ mechaniczng wyrobdw i odpornos¢ korozyjng powtoki cynku, powtoki elementow
pokrytych farbg nanoszong metodg proszkowg i elementéw wykonanych z blachy nierdzewne;j.

- gwarancjg objete sg uszkodzenia i wady powstate z przyczyn lezacych wytgcznie po stronie producenta jak np.: pekanie, wyginanie sie
konstrukcji, tuszczenie sie powtoki ochronnej,

3. Za Nabywce uwaza sie podmiot, ktéry dokonat zakupu produktu bezposrednio od Producenta.

4. Producent zobowigzuje sie do bezptatnego usuniecia ujawnionych w okresie gwarancyjnym wad materiatu i wykonania, na zasadach
okreslonych w niniejszym dokumencie, poprzez naprawe lub wymiane produktu na produkt wolny od wad. O sposobie usunigcia wady
decyduje Producent.

5. Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty sprzedazy. W uzasadnionych wypadkach okres gwarancji moze zosta¢ przediuzony na wniosek
Nabywcy po szczegdtowym uzgodnieniu z Producentem warunkéw przechowywania i eksploatacji produktow. Przedtuzenie okresu gwaranciji
powinno zosta¢ stwierdzone pismem pod rygorem niewaznosci.

. Szczego6towe warunki gwarancji

=N

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

technicznymi i $rodowiskowymi.

2. Z tytutu gwarancji Nabywcy ani osobom trzecim nie przystuguje wobec Producenta roszczenie o odszkodowanie za jakiekolwiek szkody
powstate w skutek awarii Produktu. Jedynym zobowigzaniem Producenta wedtug tej gwarancji, jest naprawa lub wymiana Produktu na wolny
od wad, zgodnie z warunkami niniejszej gwaranciji.

3. Producent odpowiada przed Nabywca wytacznie za wady fizyczne powstate z przyczyn tkwigcych w sprzedanym Produkcie.

4. Producent w szczegolnosci zastrzega do waznosci gwarancji konieczno$c¢ spetnienia ponizszych warunkow:

Transport produktéw powinien odbywac¢ sie suchymi, krytymi srodkami transportu w taki sposoéb, aby tadunek byt zabezpieczony przed
przesuwaniem sie, uszkodzeniem mechanicznym oraz wptywem warunkéw atmosferycznych. Jednostki tadunkowe nalezy umieszcza¢ na
$rodku transportowym $cisle obok siebie i zabezpieczy¢ przed wzajemnym przesuwaniem. Spiecie tadunku pasami transportowymi nalezy
wykona¢ w sposéb uniemozliwiajgcy uszkodzenie elementéw.

Elementy powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, czystych, wentylowanych, wolnych od aktywnych chemicznie par i gazéw.
Nie wolno dopuszcza¢ do zamoczenia i zawilgocenia wyrobéw. W przypadku zamoczenia elementéw, niezwtocznie rozpakowac zalane
opakowania , roztozy¢ detale az wyschna i ponownie ztozyé do pomieszczenia, suchego i przewiewnego, chronigcego przed opadami
atmosferycznymi. Produkty muszg by¢ sktadowane na paletach, pojemnikach lub specjalnie przeznaczonych do tego celu podstawach (nie
powinny leze¢ bezposrednio na betonie lub ziemi).

Przechowywanie w niewtasciwych warunkach (zawilgoconych) moze doprowadzi¢ do kondensacji wilgoci pomigdzy powierzchnig elementéw
cynkowanych, lakierowanych, wykonanych z blachy nierdzewnej/kwasoodpornej. W przypadku zawilgocenia elementéw cynkowanych moze
powstac tak zwana biata korozja (biato - szare plamy), ktéra nie wptywa na jako$¢ powtoki cynkowej i nie jest podstawg do reklamacji. Wyroby
wykonane z blachy nierdzewnej/kwasoodpornej, lub lakierowane mogg by¢ zabezpieczone folia, ktérg nalezy bezzwtocznie usunaé po
otrzymaniu dostawy. Pozostawanie folii zabezpieczajgcych na wyrobach z blachy nierdzewnej/kwasoodpornej lub lakierowanych na czas
sktadowania przy wysokiej temperaturze otoczenia i duzym nastonecznieniu , moze prowadzi¢ do reakcji chemicznych prowadzgcych do
zespolenia folii z zapakowanymi elementami. W wyniku tej reakgji folia nie da sige usung¢ bez uszkodzenia powierzchni produktéw. Na czas
sktadowania i montazu produktéw, nalezy zapewni¢ ochrone przed kontaktem powtok z wapnem, cementem i innymi alkalicznymi materiatami
budowlanymi. Transport, sktadowanie i montaz wyrobéw musi odbywac¢ sie w srodowisku odpowiedniej dla zamawianych produktéw kategorii
agresywnosci korozyjnej w oparciu o norme PN EN ISO 12944 :2001 (wigcej informacji na stronie 4 info).
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Najczestszg przyczyng powstawania wad powtok cynkowych jest nieumiejetne obchodzenie sie z wyrobem podczas sktadowania i montazu.
- wyroby w stanie dostawy (tj. w oryginalnych opakowaniach BAKS) nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych i przewiewnych
- w czasie przechowywania chroni¢ przed szybkimi zmianami wilgotno$ci powietrza i temperatury, ktére moga powodowac kondensacje pary wodne;j.
- w przypadku koniecznosci krétkotrwatego usytuowania wyrobow w otwartej przestrzeni nalezy zapewni¢ odprowadzenie wilgoci. Zastosowac
ostone zapewniajaca przewiewnosc.
- w przypadku zamoknigcia elementéw ocynkowanych moze na nich wystgpic zjawisko tzw. biatej korozji, ktore nie powoduje redukcji warstwy
ochronnej i nie pogarsza wiasciwosci antykorozyjnych powtoki, ale znacznie pogarsza wyglad oraz estetyke elementéw. Jednak z uptywem
czasu, jezeli elementy nie zostaty wysuszone, nastepuje catkowita redukcja powtoki cynkowej, az do powstania korozji. Jezeli dojdzie do zamoknigcia
elementéw ocynkowanych i wystapienia biatej korozji, nalezy postepowac wybierajgc w zaleznosci od mozliwosci jedno z dwdch rozwigzan:

rozwigzanie 1

» bezzwtocznie wypakowac z folii,

« utozy¢ tak aby pojedyncze elementy nie miaty ze sobg bezposredniego styku lub jak najmniejszy (przektadajgc warstwy waskimi profilami
stalowymi ocynkowanymi lub z tworzywa sztucznego, aluminium),

« jezeli wystepuja state zanieczyszczenia (ziemia, zamoczone opakowanie tekturowe itp.) umy¢ wodg pod ci$nieniem,

» wysuszy¢ zapobiegajac zaleganiu na nich wilgoci,

« sktadowa¢ w pomieszczeniu suchym.

rozwigzanie 2

* bezzwtocznie wypakowac z folii,

« utozy¢ tak aby pojedyncze elementy nie miaty ze sobg bezposredniego styku lub jak najmniejszy (przektadajgc warstwy waskimi profilami
stalowymi ocynkowanymi lub z tworzywa sztucznego, aluminium),

« jezeli wystepuja state zanieczyszczenia (ziemia, zamoczone opakowanie tekturowe itp.) umy¢ woda pod ci$nieniem,

« zostawi¢ na powietrzu niczym nie przykrywajgc.

- krawedzie cigcia oraz wiercenia, ktére powstaty podczas montazu nalezy starannie oczysci¢ z zadzioréw i odttusci¢, usung¢ zanieczyszczenia
(kurz, olej, smary, $lady korozji).Naprawy nalezy dokona¢ przez pomalowanie farbg podktadowg bogatg w cynk, pasta cynkowa lub materiatem
réwnowaznym technicznie.Grubo$¢ powtoki malarskiej powinna by¢é o minimum 30 um wieksza, niz wynosi wymagana grubo$¢ miejscowa
powtoki cynkowe;j.
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Informacja techniczna - GWARANCJA 1A

Najczestszg przyczyng powstawania wad powtok lakierniczych sg: uszkodzenie mechaniczne (zarysowanie, odprysk) i mycie $rodkami

chemicznymi. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ zasad opisanych ponizej:

- Podczas montazu nie wolno dopusci¢ do zarysowan i obi¢ lakieru.

- Podczas docinania elementéw na odpowiedni wymiar stosowaé¢ tasmy ostonowe (np. tasmy malarskie)

- Mycie nalezy przeprowadza¢ przynajmniej dwa razy do roku.

- Do mycia nalezy uzywac¢ delikatnych tkanin nie rysujacych powierzchni i czystg wode ze sprawdzonym detergentem.

- Nie wolno my¢ powtoki strumieniem pary wodne;j.

- Jezeli do mycia uzywamy $rodkéw innych niz woda przed przystgpieniem do czyszczenia powierzchni nalezy sprawdzi¢ efekt dziatania
uzywanych do tego celu srodkéw. W przypadku wystgpienia niepozgdanych efektow nalezy zrezygnowa¢ z korzystania testowanego $rodka.

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

- Nie wolno stosowac soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia w poblizu elementéw lakierowanych.

Sposob obrobki oraz wiasciwy dobdr gatunku materiatu do panujacych warunkéw atmosferycznych, jest niezwykle istotnym czynnikiem, ktéry

ma wplyw na jako$¢ powierzchni podczas procesu eksploatacii.

Odpornos$¢ korozyjng stali nierdzewnych mozna utrzymacé przez cykliczne czyszczenie powierzchni i dodatkowo

polepszy¢ przez procesy chemiczne obrébki powierzchownej - wytrawianie , pasywacja.

Najczestszg przyczyng pojawiania sie sladoéw ,korozji” jest:

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

- nieprawidtowe magazynowanie, sktadowanie i transport.

- niewfasciwy dobodr gatunku stali do $rodowiska atmosferycznego w ktérym jest zastosowana.

Etapy postepowania i konserwacji w przypadku pojawienia si¢ sladéw korozji:

- Czyszczenie mechaniczne. Wyczysci¢ miejsca z powierzchniowg korozjg za pomocg widkniny $ciernej i przetrze¢ je suchg czystg szmatka.

- Czyszczenie chemiczne. Na wyczyszczone powierzchnie nanies$é np. za pomocg pedzelka cienka i rbwnomierng warstwe odpowiedniego
$rodka chemicznego. Po ok. 5 minutach ( zalezy od zastosowanego $rodka chemicznego) zmy¢ srodek chemiczny wilgotng szmatka.
Szmatke nalezy regularnie ptuka¢ w czystej wodzie lub zmienia¢ na nowa. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage, aby nie zostaty zachlapane
zadne inne elementy wystepujgce w poblizu czyszczonej trasy kablowej. Nastepnie wilgotng powierzchnie nalezy wytrze¢ do sucha za pomocg
np. recznika papierowego.

- Pasywacja. Wyczyszczone suche powierzchnie nalezy zakonserwowac srodkiem do pasywacji za pomoca gabki lub aerozolu, tak aby
powstata cienka rownomierna warstwa ochronna.

Powyzsze czynnosci nalezy wykonywac recznie bez uzycia elektronarzedzi. Jezeli pod czyszczonymi wyrobami znajdujg sie inne elementy
i zachodzi ryzyko zachlapania ich podczas przecierania wilgotng szmatka, nalezy je przykry¢ grubg folig malarskg. Do czyszczenia stali
nierdzewnej NIE stosowac: produktéw do usuwania zapraw murarskich ani substancji, ktére zawierajg kwas solny, wybielaczy, $rodkow

do czyszczenia srebra.

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

W przypadku stosowania zrgcych $rodkéw chemicznych obowigzkowo stosowaé rekawice ochronne i okulary.

1.Gwarancja nie obejmuje :
- uszkodzen mechanicznych i wyniktych z nich wad, w szczegoélnos$ci uszkodzen powtok ochronnych.
- uszkodzen wynikajacych z instalacji i eksploatacji produktéw w warunkach lub w sposéb niezgodny ze specyfikacjg Producenta (przekroczenie
dopuszczalnych obcigzen, zniszczenia spowodowane warunkami atmosferycznymi itp.).
- uszkodzen z powodu niewtasciwego sktadowania powstatych na produktach (przebarwien, plam, biatej korozji).
- uszkodzen powstatych w przypadku stosowania soli oraz substancji chemicznych do usuwania oblodzenia
w poblizu elementéw ocynkowanych, lakierowanych, wykonanych z blach kwasoodpornych/nierdzewnych.
- uszkodzen powstatych na skutek zmian konstrukcyjnych lub stosowania wyrobdw niezgodnie z przeznaczeniem.
- uszkodzen powstatych z winy lub niewiedzy uzytkownika.
- uszkodzen powstatych podczas transportu z wykorzystaniem zewnetrznych w stosunku do Producenta $rodkéw transportu.
- nieprzestrzegania obowigzku dokonywania okresowych przegladéw konserwacyjnych jesli sg one wymagane.
- uszkodzen wyniktych ze zdarzen losowych (pozar, zalanie, zniszczenia powstate na skutek dziatan
terrorystycznych i wojennych, itp.).
- wystgpienia zalegtosci ptatnosci za Produkt przekraczajacej 90 dni od daty wymagalnosci faktury.

2.Gwarancjg nie sg objete normalne czynnosci obstugi eksploatacyjnej, np. czyszczenie i konserwacja.

1. Wady ujawnione w okresie gwarancji usuwane bedg bezptatnie przez firme BAKS, w mozliwie krétkim terminie od momentu zgtoszenia
reklamagciji.
2. Wady lub uszkodzenia produktu ujawnione w okresie gwarancji powinny zosta¢ zgtoszone Producentowi niezwtocznie, nie pdzniej jednak niz
7 dni od daty ich ujawnienia.
3. Procedurze gwarancyjnej podlegaja wytgcznie produkty kompletne, zdatne do weryfikacji, pozbawione wad i uszkodzen mechanicznych
bedacych wynikiem czynnikéw zewnetrznych.
4. Podstawg przyjecia reklamacji do rozpatrzenia jest spetnienie tgcznie nastepujgcych warunkow:
a. pisemne za posrednictwem faxu lub poczty e-mail zgtoszenie reklamacji zawierajace:
- podanie nazwy towaru, numeru katalogowego, daty zakupu, nr WZ lub faktury zakupowej,
- szczegotowy opis uszkodzenia wyrobdw i otoczenia zdarzenia wraz z dodatkowymi informacjami dotyczacymi powstania wad produktu oraz
zdjecia wadliwego produktu, oraz otoczenia w jakim jest sktadowane i zamontowane.
5. Po uznaniu roszczen 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 ptatno$ciami za faktury
przeterminowane dtuzej niz 14 dni.
8. Szczegodtowe uprawnienia Nabywcy i obowigzki Producenta wynikajgce z gwarancji okresla Kodeks Cywilny.

Uwaga: Firma BAKS zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian danych technicznych i konstrukcyjnych zamieszczonych w katalogu, ktére
uznane bedg za niezbednie do polepszenia wytrzymatosci i funkcjonalnosci wyrobu. Zadaniem katalogu jest przedstawienie podstawowych
informaciji technicznych o standardowych wyrobach produkowanych przez zaktad.
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Informacja techniczna - MATERIAL

Il. Informacja o materiatach z ktérych wykonane sa wyroby BAKS

Tabela klas korozyjnosci wg normy PN EN ISO 12944:2001

P c1 c2 Cc3 [} C5-1 C5-M
Klasa korozyjnosci bardzo mata mata Srednia duza bardzo duza (przemystowa) bardzo duza (morska)
Redukcja warstwy ochronnej (um) <0, >0,1do 0,7 >0,7do 2,1 >2,1do4,2 >4,2do 8,4 >4,2do 8,4
ogrzewane budynki Wewnatrz: pomieszczenia Wewnatrz: zaktady Wewnatrz: budowle Wewnatrz: budowle
budynki z czystg nieogrzewane w ktérych produkcyjne o duzej chemiczne, ptywalnie lub obszary z prawie ciagty lub obszary z prawie ciggta
Przyktady $rodowisk typowych |atmosferg np. sklepy, wystepuje kondensacja np. |wilgotnosci i pewnym stocznie remontowe kondensacjg i duzym kondensacjg i duzym
dla klimatu umiarkowanego biura hale sportowe, magazyny |zanieczyszczeniu powietrza Zewnatrz:obszary zanieczyszczeniem zanieczyszczeniem
(tylko informacyjnie) Zewnatrz: — Zewnatrz: atmosfery np. pralnie, browary, mleczarnie |przemystowe i obszary |Zewnatrz: obszary przemystowe |Zewnatrz: obszary przybrzezne
w matymstopniu Zewnatrz: atmosfery miejskie |przybrzezne o $rednim |o duzej wilgotnosci i agresywnej |i oddalone od brzegu w giab
zanieczyszczone i przemystowe zasoleniu atmosferze morza o duzym zasoleniu

ogniowa Sendzimira Wyroby, przeznaczone do stosowania w pomieszczeniach suchych klasy
B e C1i C2. Grubos¢ powtoki cynku ok.19 pm. ‘7

. ogniowg zanurzeniowg Wyroby przeznaczone do stosowania w rodowisku o klasie korozyjnosci
PN-EN ISO 1461:2011 C1, C2, C3, C4, C5-l, C5-M Srednia grubo$¢ powtoki cynku 45 ym do 55 pm.

]

Tabela dotyczy cynkowania metodg zanurzeniowo - ogniowg wg normy PN-EN ISO 1461:2011

Nieznaczne Mate Umiarkowane Duze Bardzo duze
Typ atmosfery obcigzenie obciazenie obcigzenie | obcigzenie | obcigzenie
korozyjne & korozyjne korozyjne korozyjne
Kategoria agresywnosci _ .
Korozyinej c1 c2 C3 C4 C5-1, C5-M
Mozliwos¢ wydtuzenia
gwarangji Do 5 lat Do 5 lat Do 5 lat Do 5 lat Do 2 lat
- Wyroby drobne (Sruby, nakretki, podktadki) pokrywane sg w kapielach
cy:]l;ct)tv)\gana glﬁkgﬁhgggz;g elektrolitycznych cienkg i rownomierng warstwg cynku. Grubos$¢ warstwy - -
a i wynosi ok. 5 - 20 um, jest jasna i blyszczaca. Lakierowanie

L

proszkowe

Wyroby pokrywane sg mieszanka specjalnego proszku cynkowego w temperaturze

N 360 - 450 °C. Dzieki przenikaniu (dyfuzji) czasteczek cynku do stali uzyskujemy
bardzo wytrzymatg warstwe antykorozyjng. Uzyskana powierzchnia w odréznieniu
i od poprzednich powtok cynkowych jest matowa, w kolorze od jasnoszarej

do ciemnoszarej. Grubos$¢ powtoki cynku 45 um do 120 pm.

Powitoka bazowa w  technologii cynku ptatkowego to rodzaj lakieru
zawierajgcego ,ptatki” cynku i aluminium. Cato$¢ reaguje z powierzchnig

stali, tworzgc po wygrzaniu dobrze przylegajaca, przewodzacg i nietoksyczng

powtoke cynk-aluminium.Metoda ta charakteryzuje sig bardzo wysokg
PN-EN ISO 10683:2014-09| | odpornoscia korozyjng - do 1000 godz. w komorze solnej wg 1SO 9227

do chwili powstania czerwonej korozji. Jest akceptowana przez wiodacych
producentéw branzy motoryzacyjnej, energetycznej i lotniczej na Swiecie

i popularnie stosowana do elementéw gwintowanych, ze wzgledu
na bezproblemowe skrecanie.

Blacha do ogélnego przeznaczenia, o dobrej odpormnosci na korozje atmosferyczna,

na wiele organicznych i nieorganicznych substancji chemicznych wg PN-EN 10088

w gatunkach:

- 1.4301 (304) stosowana na zbiorniki na mleko, sprzet mleczarski, instalacje
do produkcji mleka, beczki na piwo, fermentacja piwa, zbiorniki
magazynowe w browarnictwie, wyposazenie do rafinacji produktow

Stal z kukurydzy; wyposazenie do elektrowni jadrowych, rynny, rury spustowe,
nierdzewna/ gat. 14404 zbiorniki na ciekly tlen, azot i wodor, czesci dozownikéw do napojéw
kwasoodporna (316L) nasycanych dwutlenkiem wegla, naczynia i czesci kriogeniczne, meble,

okfadziny do pomieszczen i na zewnatrz,

- 1.4404 (316L) na zbiorniki do biatego wina, przemyst browarniczy, papierniczy,
medyczny, kwaséw ttuszczowych, przy produkcji zwigzkéw kwasu octowego,
do wyrobu cze$ci majgcych styczno$é z nawozami sztucznymi, kotty
do gotowania keczupu, przemyst fosforanowy, wyposazenie do obrdbki
filméw, kominy, zbiorniki w stacjach zmigkczania wody, rury do drozdzy,

w $rodowisku morskim.

- 1.4571 (316Ti) stosowana w przemysle chemicznym na urzadzenia
wymagajace wysokiej odpornosci korozyjnej — chtodnice, kondensatory,
rurociggi, zbiorniki; w przemysle spozywczym, celulozowym,
farmaceutycznym

gat. 14571
(316Ti)

Aluminium Odpornos¢ na korozjg atmosferyczng i na wiele organicznych i nieorganicznych
PN-EN 485-2 substancji chemicznych

Lakierowanie proszkami poliestrowymi i epoksydowymi (na pokrycia wew.). Grubo$¢ powtoki zawiera sie w granicy 60 um a 120 pm. Farbe nanosi sie bezposrednio na metal
bez stosowania farb podktadowych i rozpuszczalnikow. Powtoki wykonane przez malowanie proszkowe dajg powierzchnie gtadkie, bez spekan, zaciekow
oraz zmarszczen. Charakteryzujg sie duzg odpornoscig antykorozyjng, chemiczng, bardzo dobrymi wtasno$ciami mechanicznymi i odpornoscig na dziatanie wody.
Stosujemy je szczegdlnie tam gdzie chcemy podnie$¢ wytrzymato$¢ antykorozyjng (stosujgc malowanie proszkowe na blachy ocynkowane), podnie$¢ estetyke wnetrza
poprzez zastosowanie koloréw, ktére wspdtgratyby z jego wyposazeniem, oznaczenia instalacji w zaleznosci od jej funkcji. Trwato$¢ powtoki zalezna jest od: przestrzegania
zasad transportu, przechowywania, sposobu montazu, $rodowiska chemicznego w ktérym bedzie zamontowana konstrukcja i konserwacji. W standardzie oferowane jest
14 koloréw ( paleta ponizej). Istnieje mozliwo$¢ zamowienia lakierowania w niestandardowym kolorze, ale zwigzane jest to z podwyzszong ceng ustugi i wydtuzonym
czasem realizacji zamdwienia.

RAL1015 RAL1023 RAL2004 RAL7035 RAL9002 RAL9003 RAL9010
kremowo- traffic yellow  pomaraficzowy szaryjasny  bialy karpacki  bialy sygnafowy bialy alpejski
bezowy
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Informacja techniczna - CIAGLOSG ELEKTRYCZNA 1A

Norma PN-EN 61537: 2007 przedstawia metodologie prowadzenia badan wytrzymatosciowych koryt i drabin kablowych, wysiegnikéw,
wspornikéw i pozostatych akcesoriéw. Oprécz wymogoéw mechanicznych Norma okresla takze metodologie badania ciggtosci
elektrycznej i wskazuje takze parametry elektryczne jakie musza spetniac trasy kablowe i tagczniki. Impedancja nie moze przekraczaé

Z <50 mQ z tgcznikiem i Z £ 5 mQ/m bez tacznika.

Uktady pomiarowe do badania ciagto$ci obwodu elektrycznego

Standardowe potaczenie korytek Potaczenie korytek klik

Potaczenie korytek
siatkowych

1. transformator 220V/12V
2. amperomierz

3. autotransformator

4. woltomierz

5. elektrody pomiarowe

Uzyskany certyfikat nr. TM 61000061.001 wydany przez TUV Rheinland Polska potwierdza spetnienie wymogéw normy

PN-EN 61537: 2007 w zakresie mechanicznym jak i elektrycznym.

Firma BAKS przeprowadzita dodatkowe badania na ciggtos¢ elektryczng w laboratorium badawczym w Instytucie Techniki Budowlanej
w Warszawie. Raporty z badan przedstawione sg na stronie internetowej firmy BAKS.
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Certyfikat - Badanie na bezpieczny produkt

CERTYFIKAT dotyczy wszystkich systemoéw tras kablowych
Potwierdza wytrzymatosci, podane w katalogu

a takze informuje, ze trasy kablowe BAKS
posiadaja ciagltos¢ elektryczng. Norma PN-EN 61537:2007 jest normg
zharmonizowang z dyrektywa niskonapieciowg 73/23/EWG do 1kV.



Rekomendacja techniczna INFO

W miejsce Aprobaty Technicznej dla wyrobow firmy BAKS zostata wydana Rekomendacja Techniczna Instytutu
Techniki Budowlanej. Stanowi specyfikacje techniczng na podstawie, ktérej jest dokonywana ocena zgodnosci.
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Certyfikaty Zgodnosci CNBOP E-30, E-90

Aprobata CNBOP na systemy nosne tras kablowych BAKS
o odpornosci ogniowej E-30, E-90, potwierdzajagca badania
na zgodnos¢ z DIN 4102-12

Certyfikat potwierdza zgodnos¢ systemoéow nosnych BAKS
o odpornosci ogniowej E-30, E-90 z normg DIN 4102:12

w oparciu o badania przeprowadzone w akredytowanych
instytutach.

Aprobata na Zespoty kablowe firmy BAKS potwierdza uzyskanie
pozytywnego wyniku w badaniach ogniowych konstrukcji nosnych
BAKS wraz z kablami wymienionych producentéw i jest zgodna

Z najnowszym rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury

z dn. 12.03.2009 (Dz. U. 2009, Nr 56, poz. 461), obowigzujacym

od dn. 08.07.2009r oraz z Norma DIN 4102-12:1998-11.

Certyfikat na Zespoty kablowe BAKS o klasie podtrzymania funkcji
elektrycznych E-30,E-60, E-90 wydany przez CNBOP w Warszawie.
Certyfikat Zgodnosci E-30, E-60, E-90 potwierdzony jest pozytywnymi
raportami z ponad 50-ciu badan z nastepujacymi producentami:
Bitner, Datwyler, Elkond, Elpar, Eupen, Facab Lynen, Kabtek, Madex,
Nexans, NKT, Prakab, Studer, Technokabel, Telefonika.
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Informacja techniczna INFO

Aprobata Techniczna na puszki instalacyjne przeciwpozarowe Certyfikat Zgodnosci na puszki instalacyjne przeciwpozarowe BAKS
o odpornosci ogniowej E-90 o odpornosci ogniowej E-90
Swiadectwo dopuszczenia dla wyrobéw E-90 W obecnej chwili mamy przeprowadzone badania z producentami kabli:
Bitner, Datwyler, Eupen, Kabtek, NKT, Nexans, Madex, Prakab, Studer, Technokabel
i Tele-Fonika Kable
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Certyfikaty

Certyfikat ISO 9001:2008 Certyfikat dopuszczajacy stosowanie wyrobéw firmy
BAKS na rynku ukrainskim.

Certyfikat dopuszczajgcy stosowanie wyrobéw firmy Certyfikat dopuszczajacy stosowanie wyrobow firmy
BAKS na rynku rosyjskim. BAKS na rynku angielskim.
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Informacja techniczna

INFO

Atest higieniczny i raporty z badan elektrycznych

Atest higieniczny dop jacy sto: korytek i drabin kablowych wraz
z systemem zamocowan na zewnatrz i wewnatrz budynkow mieszkalnych,
uzytecznosci publicznej, przemystowych w tym przetwérstwa spozywczego.

Przyktadowy raport z badan.

Laboratorium elektryczne ITB, stwierdzito na podstawie wykonanych badan
zmontowanych korytek oraz drabinek kablowych produkcji firmy BAKS
wykonanych ze stali kwasoodpornej, ze powyzsze wyroby spetniaja wymagania
normy PN-EN 61537:2007 w zakresie wtasnosci elektrycznych-zachowania
ciagtosci obwodu. Laczenie mechaniczne korytek i drabinek kablowych zapewnia

elektryczne pot: ie ekwipotencjalne, zgodnie z wy i normy.

INSTYTUT TECHNIKI BUDOWLANEJ

ZESPOL LABORATORIOW BADAWCZYCH

LE RAPORT Z BADAN TYPU NR LE-501/07 Strona 1/3
LABORATORIUM ELEKTRYCZNE LE
Samodzielnej Pracowni Instalacji Elektrycznych NE
02-656 Warszawa tel.1 (0-22) 56-64-245  fax: (0-22) 56 64 413 e-mail:

ul. Ksawerow 21 56-64-413 56-64-164
843-14-71 wew. 245:413

rlenartowicz@itb.pl
i.wybranska@itb.pl

1 PRODUCENT/DOSTAWCA/ZLECENIODAWCA:

BAKS Wytwarzanie Osprzetu Instalacyjno-Elektrotechnicznego
ul. Jagodne 5

05-480 Karczew

2. WYROB:

1. Korytka kablowe typ KCJ.

2. Laczniki kablowe typ DKP.

3. Laczniki do korytek i drabinek.
Dhugosé badanych clementéw wynosi 2000 mm.

3. PODSTAWA WYKONANIA BADANIA:

Zlecenic 7 dnia 26 marca 2007 r - wykonanic badan ciaglosci obwodu elektrycznego korytek
i drabinck kablowych z osprzgtem (jak w p. 2) - na zgodnosé z normg PN-EN
61537 (U):2003 oraz sporzadzanie raporiu technicznego.

4. DATA WYKONANIA BADAN:

22.03 3 27.03 2007.

5. DATA WYKONANIA RAPORTU : 30.03.2007

6. RODZAJE BADAN:
Sprawdzanie ciaglosci obwodu elektrycznego w celu zap ia odp i ckwir
cjalizacji.

Laboratorium elektryczne ITB, stwierdzito na podstawie wykonanych badan zmontowanych korytek, drabinek kablowych oraz korytek siatkowych
produkcji firmy BAKS, ze powyzsze wyroby spetniajag wymagania normy PN-EN 61537:2007 w zakresie wtasnosci elektrycznych- zachowania ciggtosci
obwodu. Laczenie mechaniczne korytek i drabinek kablowych zapewnia elektryczne potaczenie ekwipotencjalne, zgodnie z wymaganiami normy.




Informacja handlowa

Dziat katalogu

N Dziat
) katalogu
Certyfikaty
—
Rysunek
poglagdowy
produktu
Podstawowe
wymiary produktu
_—
Tabela Cecha
produktu i produktu
Wykres

obcigzen

Zastosowanie

produktu

R - 0,5

L -07

F - 08

J-10

D-12

P-15

C-20

M- 25

T-30

E - 4,0

V - 50 .

S - 6,0 Opis

0 - 8,0 materiatu
X -10,0 produktu
Oznaczenie

literowe

grubosci blach
KGL/KGOL100H60/3 KGL/KGOL...H60
dtugosc szerokosc ‘ ﬁ
SYMBOL katalogowy
mb szt./mb

KGL/KGOL100H60/3 3000 100 1 ,18 160116 6/]8

]
szeroko$¢ numer
w [mm] dtugosc szerokosé katalogowy

symbol Sposob
produktu waga na jednostkach p

miary

pakowania
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Katalog BAKS - nawigacja i informacja o oprogramowaniu CAD INFO

Naszym celem jest utatwienie pracy z katalogiem dlatego sprowadzamy dtugie opisy stowne atrybutéw produktéw do formy
znacznikow.

Przyklad opisu tréjnika:

Trojnik TKS...H60
kos¢ O =
TKS SYMBOL e o
mam et katalogowy .@
TKS60H60 60 0,71 971106 10
TKS100H60 100 1,18 971110 10
TKS150H60 150 1,77 971115 10
TKS200H60 200 2,04 971120 10
TKS300H60 300 3,16 971130 10
TKS400H60 400 4,52 971140 5
TKS500H60 500 6,12 971150 5
TKS600H60 600 7,96 971160 5
MATERIAL
Stal cynkowana metodg
Sendzimira PN-EN 10346:2011
Na zamoéwienie:
F- stal cynkowana metodg zanurzeniowg
PN-EN I1SO 1461:2011
ZASTOSOWANIE E - stal kwasoodporna PN-EN 10088
Rozgatezienie trasy kablowej. L- lakierowanie proszkowe na dowolny kolor

nowy produkt produkt szybki montaz produkt
spetnia montaz bez uzycia do b. duzych
funkcje E-90 narzedzi obciazen

Najczesciej wystepujgcym problemem przy doborze korytka lub drabinki kablowej jest
obcigzenie dopuszczalne jakie mozemy umiesci¢ w korytku lub drabince przy okreslonym rozstawie podpor

Przyktad
Korytko kablowe typu KGJ/KGOJ200H60/3 podparte jest co 2,0 mb. Jakie obcigzenie mozemy umiesci¢ na korytku?

Gr.bl. [mmj: 1,0

>

N

N
o

Obcigzenie
dopuszczalne Q,,,

N
°

0,93 kN/m=~93 kg/m Q dop Ugiedie f

o
o

20 mm

o
[=}

Obciazenie dopuszczalne Q,,, W kN/m

215 3,0 >

15 20 i
Rozstaw podpérw m
L L

-
o

A A A A

g

Rozstaw podpér 2,0 mb

Postepowanie w czytaniu wykresu

— Na osi rozstawu podpér odczytujemy wymiar 2,0 mb.

— Prowadzimy linie prostopadtg do osi rozstawu podpor, az do przecigcia sie z krzywa obcigzenia Q,,

— Z punku przeciecia prowadzimy w lewg strone linie rownolegta do osi rozstawu podpor, az do osi obcigzen
dopuszczalnych i odczytujemy wartosé 0,93 kN/m (~93 kg/m), tzn. ze na 2 mb korytka mozna utozy¢ kable o tgcznej masie 186 kg
(obciazenie dla pojedynczego korytka)

— Dla 2,0 mb punkt przeciecia linii prostopadtej do osi rozstawu podpor z krzywg ugiecia f informuje nas o ugieciu korytka przy
w/w obcigzeniu. Warto$¢ odczytujemy prowadzac z tego punktu w prawg strone, réwnolegtg do osi rozstawu podpér do osi ugiecia.
W tym przypadku korytko ugnie sie 0 20 mm

Wspotczynnik bezpieczenstwa obcigzenia dopuszczalnego wynosi 70%.

mE 13 M



Katalog BAKS - nawigacja

Korytka kablowe - system
H30, H42, H50, H60, H80, H100, H110

Korytka siatkowe - system
H35, H60, H110

Korytka kablowe samonos$ne
H100, H110, H120, H150, H200

Uwaga, firma BAKS wprowadzita
uniwersalny profil burt do koryt i drabin samonos$snych

Korytka - system zewnetrzny ciezki
H50, H100, H200

Korytka kablowe - system
do zasilania maszyn
H50, H100, H200

Drabinki kablowe
H45, H50, H60, H80, H100, H120

Drabinki kablowe samonosne
H100, H110, H120, H150, H200

Uwaga, firma BAKS wprowadzila
uniwersalny profil burt do koryt i drabin samono$nych

Drabiny kablowe - system pionowy
H55, H80

Elementy nosne i montazowe
Ceowniki, katowniki, zetowniki, szyny, ptaskowniki

Elementy nosne i montazowe
Prety, lancuchy, linki, kotki, tuleje, Sruby
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Katalog BAKS - nawigacja

Elementy nosne i montazowe
Zawiesia scienne

Elementy nosne i montazowe
Zawiesia sufitowe

Zawiesia sprezyste

Elementy nosne i montazowe
System H

Kanaly podpoditogowe H28, H38, H48

Kanaly nascienne
H68, H100

System oswietleniowy
H60

System konstrukcji do montazu fotoogniw

System E-30, E-90
Badania ponadnormatywne

NOWOSCI
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Informacja

www.baks.com.pl

Funkcjonalnos$¢ strony internetowej:

- przegladanie i wyszukiwanie produktow
wedtug réznych kryteriow

- sktadanie zaméwien on-line

- informacja handlowa (dystrybutorzy,
terminy dostaw, etc.)

- obliczanie parametrow pracy systemow
tras kablowych (obcigzenie, ugiecie)

- dobdr rozmiaréw trasy kablowej
na podstawie przewidywanego
wypetnienia

- katalog wyrobéw w formacie PDF

- filmy instruktazowe i przyktadowe
rozwigzania

- aktualne certyfikaty i dokumenty,

- informacje o nowosciach

Plyta DVD

Firma BAKS bezptatnie udostepnia ptyte DVD zawierajaca:
- petny katalog produktéw w formie PDF

- filmy instruktazowe i przyktadowe rozwigzania

- aktualne certyfikaty i dokumenty

- aktualny cennik

Nowe oprogramowanie klasy CAD - BAKSCAD Il do projektowania tras kablowych

Aplikacja na platformy:
AutoCAD: wersja 2010 - 2015, 32/64 bit
BRICSCAD: wersja V12 - V14, 32/64 bit

ZWCAD: wersja 2012; ZWCAD+

Katalog produktow

- Lista wszystkich wyrobéw produkowanych przez firme BAKS.
- Powigzanie wyrobow z kartami katalogowymi
w formacie PDF.

Definiowanie podpor

- Mozliwo$¢ wprowadzania do projektu podpor
tras kablowych.

- Definiowanie elementéw podpor

na dwa sposoby: za pomocg pojedynczych
detali wybieranych z wszystkich
dostgpnych elementéw katalogowych,

lub wykorzystanie konstrukcji
predefiniowanych skompletowanych

dla odpowiedniego typu trasy kablowej.

- Szybkie wstawianie do projektu opisow
elementow sktadajgcych sie na podpore.

- Szybkie wstawianie do projektu
schematycznych przekrojéw podpér

dla konstrukgji predefiniowanych.
Symulacja obciazenia

- Kontrola kazdego wrysowanego odcinka trasy
kablowej pod wzgledem obcigzenia i wypetienia.
Po uzbrojeniu tras kablowych w podpory

oraz przebiegi kablowe program wskazuje ewentualne
przepetienie lub przecigzenie.

Dobor produktow
- Mozliwo$¢ dobierania odpowiedniego odcinka prostego
trasy kablowej do wybranych kabli i zadanego
rozstawu podpor.
- Bazy kabli trzech producentéw kablowych.
- Przypisywanie wigzek kablowych
do wrysowanych odcinkéw tras kablowych.
- Szybkie i fatwe opisywanie
wprowadzonych wigzek kablowych
na projekcie.
Modut rysowania
- Mozliwo$¢ wprowadzania
na ptaszczyzne projektu elementow
tras kazdej grupy produktowe;j:
- koryta kablowe
- koryta siatkowe
- koryta samonosne
- koryta systemu zewnetrznego cigzkiego
- drabiny kablowe
- drabiny samonosne
- kanaty podpodtogowe
- system E-90
- Dwie metody rysowania: pojedyncze wstawianie
blokéw oraz szybkie rysowanie z automatycznie
wstawianymi kolanami i fukami.
- Automatycznie dobierane ksztattki do rodzaju trasy Zestawienie elementéw
kablowej, jej szerokosci oraz wysokosci. - Generowanie zestawienia wszystkich elementéw wprowadzonych
- Szybkie opisywanie wszystkich elementéw wrysowanej trasy kablowej. do projektu wigcznie z wymagang ilocig tacznikéw i potaczen srubowych
oraz wszystkich elementéw sktadajgcych sie na podpory.
- Mozliwo$¢ wprowadzenia tabeli z zestawieniem elementéw bezposrednio
na rysunek projektu lub do pliku XLS.
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