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l. Ogdlne 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 powodujgcg funkcjonowanie produktu niezgodne ze specyfikacjg Producenta.

- gwarancja obejmuje w szczegdélnosci: wytrzymato$¢ mechaniczng wyrobow i odpornos¢ korozyjng powtoki cynku, powtoki elementéw
pokrytych farbg nanoszong metoda proszkowa i elementéw wykonanych z blachy nierdzewne;j.

- gwarancjg objete sg uszkodzenia i wady powstate z przyczyn lezacych wytacznie po stronie producenta jak np.: pekanie, wyginanie sie
konstrukgji, 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 usuniecia wady
decyduje Producent.

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

. Szczegotowe warunki gwarancji

-

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

technicznymi i Srodowiskowymi.

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 gwarancji.

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

4. Producent w szczegodlnosci zastrzega do waznosci gwarancji konieczno$é spetnienia ponizszych warunkow:

Transport produktow 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
Srodku transportowym $cisle obok siebie i zabezpieczy¢ przed wzajemnym przesuwaniem. Spiecie tadunku pasami transportowymi nalezy
wykonac 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 wyrobow. W przypadku zamoczenia elementéw, niezwlocznie rozpakowaé zalane
opakowania , roztozy¢ detale az wyschng i ponownie ztozy¢é do pomieszczenia, suchego i przewiewnego, chronigcego przed opadami
atmosferycznymi. Produkty musza by¢ sktadowane na paletach, pojemnikach lub specjalnie przeznaczonych do tego celu podstawach (nie
powinny leze¢ bezposrednio na betonie lub ziemi).

Przechowywanie w niewtasciwych warunkach (zawilgoconych) moze doprowadzi¢ do kondensacji wilgoci pomigedzy powierzchnig elementow
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 moga by¢ zabezpieczone folig, ktérg nalezy bezzwitocznie usungé¢ 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 reakc;ji folia nie da sie 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 (wiecej 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 przechowywaé¢ w pomieszczeniach suchych i przewiewnych
- w czasie przechowywania chroni¢ przed szybkimi zmianami wilgotnosci powietrza i temperatury, ktére mogg powodowa¢ kondensacje pary wodne;.
- w przypadku koniecznosci krotkotrwatego usytuowania wyrobéw w otwartej przestrzeni nalezy zapewni¢ odprowadzenie wilgoci. Zastosowac
ostone zapewniajgca przewiewnosc.
- w przypadku zamokniecia elementéw ocynkowanych moze na nich wystgpi¢ zjawisko tzw. biatej korozji, ktére 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 wybierajac w zaleznosci od mozliwosci jedno z dwoch rozwigzan:

rozwigzanie 1

* bezzwtocznie wypakowac z folii,

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

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

« wysuszy¢ zapobiegajac zaleganiu na nich wilgoci,

« sktadowa¢ w pomieszczeniu suchym.

rozwiazanie 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.) umyé wodg pod ci$nieniem,

« zostawi€ na powietrzu niczym nie przykrywajac.

- krawedzie ciecia oraz wiercenia, ktére powstaty podczas montazu nalezy starannie oczys$ci¢ z zadzioréw i odttusci¢, usuna¢ zanieczyszczenia
(kurz, olej, smary, $lady korozji).Naprawy nalezy dokona¢ przez pomalowanie farbg podktadowg bogatg w cynk, pastg cynkowg lub materiatem
rébwnowaznym technicznie.Grubos¢ powtoki malarskiej powinna by¢ o minimum 30 pm wigksza, niz wynosi wymagana grubo$¢ miejscowa
powtoki cynkowe;j.

e 2 M



Informacja techniczna - GWARANCJA /

Z

Najczestszg przyczyng powstawania wad powtok lakierniczych sa: uszkodzenie mechaniczne (zarysowanie, odprysk) i mycie srodkami

chemicznymi. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ zasad opisanych ponizej:

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

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

- Mycie nalezy przeprowadza¢ przynajmniej dwa razy do roku.

- Do mycia nalezy uzywac¢ delikatnych tkanin nie rysujgcych 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 $rodkoéw. W przypadku wystgpienia niepozgdanych efektéw nalezy zrezygnowaé z korzystania testowanego $rodka.

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

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

Sposoéb obrobki oraz wtasciwy dobor gatunku materiatu do panujacych warunkéw atmosferycznych, jest niezwykle istotnym czynnikiem, ktory

ma wplyw na jako$¢ powierzchni podczas procesu eksploataciji.

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

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

Najczestszg przyczyng pojawiania sie sladow ,korozji” jest:

- zanieczyszczenie powierzchni przez czgstki zelaza, stali czarnej ( odpryski podczas ciecia szlifierka, spawania)- zarysowania, ktére powstajg
w miejscu tarcia ostrym elementem wykonanym z miekkiej stali.

- nieprawidlowe magazynowanie, sktadowanie i transport.

- niewtasciwy dobor gatunku stali do srodowiska atmosferycznego w ktérym jest zastosowana.

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

- Czyszczenie mechaniczne. Wyczy$ci¢ miejsca z powierzchniowg korozjg za pomocg widkniny Sciernej i przetrze¢ je suchg czystg szmatka.

- Czyszczenie chemiczne. Na wyczyszczone powierzchnie nanie$¢ np. za pomocg pedzelka cienkg i rownomierng warstwe odpowiedniego
$rodka chemicznego. Po ok. 5 minutach ( zalezy od zastosowanego $rodka chemicznego) zmy¢ $rodek chemiczny wilgotng szmatka.
Szmatke nalezy regularnie ptuka¢ w czystej wodzie lub zmienia¢ na nowa. Nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage, aby nie zostaty zachlapane
zadne inne elementy wystepujace w poblizu czyszczonej trasy kablowej. Nastepnie wilgotng powierzchnie nalezy wytrze¢ do sucha za pomocg
np. recznika papierowego.

- Pasywacja. Wyczyszczone suche powierzchnie nalezy zakonserwowac $rodkiem do pasywacji za pomoca gabki lub aerozolu, tak aby
powstata cienka réwnomierna 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 malarska. Do czyszczenia stali
nierdzewnej NIE stosowac: produktéw do usuwania zapraw murarskich ani substancji, ktére zawierajg kwas solny, wybielaczy, srodkéw

do czyszczenia srebra.

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

W przypadku stosowania zrgcych srodkéw chemicznych obowigzkowo stosowac rekawice ochronne i okulary.

1.Gwarancja nie obejmuije :
- uszkodzen mechanicznych i wyniktych z nich wad, w szczegolno$ci uszkodzen powtok ochronnych.
- uszkodzen wynikajacych z instalacji i eksploatacji produktéw w warunkach lub w spos6b 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 wyrob6w 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 wyniklych ze zdarzen losowych (pozar, zalanie, zniszczenia powstate na skutek dziatan
terrorystycznych i wojennych, itp.).
- wystapienia zalegtosci ptatnosci za Produkt przekraczajgcej 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 beda bezptatnie przez firme BAKS, w mozliwie krotkim terminie od momentu zgtoszenia
reklamacji.
2. Wady lub uszkodzenia produktu ujawnione w okresie gwarancji powinny zosta¢ zgtoszone Producentowi niezwtocznie, nie p6ézniej jednak niz
7 dni od daty ich ujawnienia.
3. Procedurze gwarancyjnej podlegajg wytacznie produkty kompletne, zdatne do weryfikacji, pozbawione wad i uszkodzen mechanicznych
bedacych wynikiem czynnikéw zewnetrznych.
4. Podstawa przyjecia reklamacji do rozpatrzenia jest spetnienie tgcznie nastepujacych warunkéw:
a. pisemne za posrednictwem faxu lub poczty e-mail zgtoszenie reklamacji zawierajgce:
- podanie nazwy towaru, numeru katalogowego, daty zakupu, nr WZ lub faktury zakupowej,
- szczego6towy opis uszkodzenia wyrobow i otoczenia zdarzenia wraz z dodatkowymi informacjami dotyczgcymi 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 ptatnosciami za faktury
przeterminowane dtuzej niz 14 dni.
8. Szczegotowe uprawnienia Nabywcy i obowigzki Producenta wynikajace z gwarancji okresla Kodeks Cywilny.

Uwaga: Firma BAKS zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian danych technicznych i konstrukcyjnych zamieszczonych w katalogu, ktére
uznane beda za niezbednie do polepszenia wytrzymatosci i funkcjonalnosci wyrobu. Zadaniem katalogu jest przedstawienie podstawowych
informac;ji technicznych o standardowych wyrobach produkowanych przez zaktad.
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Il. Informacja o materiatach i powtokach ochronnych materiatéw z ktérych wykonane sa wyroby BAKS
Tabela klas korozyjnosci wg normy PN EN ISO 12944:2001

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

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

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

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

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

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

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

Stal na oddzielnych narzedziach.

nierdzewna/ E
kwasoodporna

Zastosowanie poszczegoélnych gatunkow:

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

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

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

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

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

RAL1015 RAL1023 RAL5012 @ RAL5015 @l RAL7016 i RAL7024 RAL7035 RAL9002 RAL9003 QLVAKIIE) RAL9010
kremowo-  traffic yellow niebieski niebieski szary szary szary jasny bialy bialy czarny bialy
bezowy Iekki sredni antracytowy ll  grafitowy karpacki  sygnalowy gleboki alpejski
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Informacja techniczna - CIAGLOSC ELEKTRYCZNA / LS

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

Uklady pomiarowe do badania ciggtosci obwodu elektrycznego

Standardowe potaczenie korytek Potaczenie korytek klik

Potaczenie korytek
siatkowych

. transformator 220V/12V
amperomierz

. autotransformator

. woltomierz

. elektrody pomiarowe

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

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

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

2 S5 M2



