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Firma BAKS bola zaloZena v roku 1986. Je lidrom vo vyrobe nosnych systémov pre kable, vodice v energetike, v telekomunikaciach, pre vzduch, vodu a iné.

Vyuzitie najnov$ich technologii, skiseny tym odbornikov a investicie do najmodernejSich strojov a zariadeni
(orezavacky, ohybacky, zvaracie roboty, laserové rezacky, praskova lakoviia, vlastna zinkovria) nam dovoluje dosahovat tie najvyssie Standardy a kvalitu
vyrobkov. Potvrdenim toho su aj ziskané certifikaty:

- Certifikat vyrobkov zhodny z EN 61537:2007 vydany v TUV Rheinland KéIn Polska Sp. z 0.0., sa tyka bezpe&nosti vyrobkov a pevnosti systémov kablovych
trés nachadzajucich sa v katalégu (nosnosti uvadzané v katalégu obsahuiju €initel bezpe¢nosti 70%, ¢o znamena Ze su odolnejSie o0 70%). Potvrdzuje taktiez
zachovanie eklektickej kontinuity kablovych tras. Tato norma je zosuladena s nizkonapéatovou Direktivou EU do 1 kV. Na zaklade toho vydavame Vyhlasenie
zhody CE k vyrobkom zakdpenym v nasej firme.

-Certifikat PS30, PS90 (E30, E90) tzv. ProtipoZiarny systém (zhodny s normou STN 92 0205, DIN4102-12 a ZP27/2008, ), ktory zabezpecuje nepretrzitost
napajania bezpe¢nostnych zariadeni pri teplote 1 000 °C, po¢as 30 alebo 90 minut. Aktualne mame prevedené merania s vyrobcami kablov Bitner, Datwyler,
Elkond, Eupen, Facab Lynen, Kabtek, Nexans, Madex, Prakab, Studer, Tele-Fonika Kable, Technokabel a nkt.

@ Aprobacia technickda CNBOP katalégové AT-0602-0393/2013 - na ,Zamocowania przewodow i kabli...”

@ Certifikdtzhody CNBOP katalogové 2884/2013 - na ,Zamocowania przewodoéw i kabli ...”

@ Aprobaciatechnicka CNBOP katalogové AT-0605-0270/2010 vydanie 4 - na ,Zespoty kablowe BAKS ...”

@ Certifikat zhody E90 Nr2756/2011 vydany CNBOP - na ,Zespoty kablowe BAKS ...”

@ Aprobaciatechnickd CNBOP nainstalaéné Skatule kataldgové AT-0601-0389/2013

@ Certifikatzhody E90 nainstalacné Skatule 2878/2013

@ Osvedcenie o schvaleni CNBOP vyrobkov BAKS

@ Certifikaty DMT Dortmund

@ Klasifikacie FIRES Batizovce

- Certifikat TUVIS0O 9001:2008 potvrdzuje, Ze firma BAKS produkuije a projektuje v stilade so systémom kvality zhodnym s normou ISO 9001:2008.

- Technické doporucenie ITB - dobrovolné odporucenie, ktoré sa tyka vSetkych vyrobkov BAKS, vratane vyrobkov s funkénou odolnostou v poziari.

- Hygienicky certifikat PZH - povoluje pouzitie kablovych Zlabov a rebrikov spolu so systémami upevnenia vo vnutri alebo mimo objektov rezidenénych,
verejnych, priemyselnych vratane vyroby potravin.

Firma BAKS vyraba viac ako 30 000 vyrobkov. Aby sme uspokojili potreby nasich zakaznikov, zmodernizovali sme vyrobné linky, vybudovali Uplne novu
zinkovriu a tak mézeme realizovat' Vase individualne zakazky podla dodanej dokumentacie. Sme uznavanym a cenenym partnerom vo svojej oblasti, coho
dokazom je uCast na realizacii v roznych vyznamnych projektoch v celom Pol'sku, ako napr: 5 N

Stadiény: Narodny vo VarSave, Baltic Arena Gdarisk, Mestsky Wroctaw, Mestsky Poznan, Légia Varsava, Slaski Chorzow, Wisty Krakéw; Cisticky odpadovych
vod: Czajka vo VarSave, Sitkéwka-Nowiny, WOS Wroctaw; Letiskové terminaly: Okecie Warszawa, Wroctaw Strachowice, Modlin, Jasionka k. Rzeszowa;
Nalezisko ropy a plynu LMG Sowia Goéra; Baria Bogdanka-Stefanow; Podzemné zasobniky pIynu Wierzchowice a Rylowa-Rajsko; Rafinérie Orlen
a Lotos; Sky Tower Wroctaw; Millenium Hall Rzeszow Galérie: Echo Kielce, Stoneczna Radom, Jurajska Czestochowa; Pittsburgh Glass Works Sroda Slgska;
IKEA Orla Stora Enso Ostroleka Elektrarne v Szczecm|e a Belchatowie; Zaktady Azotowe Pulawy, Cementaren Ozarow; Elektroteplarne: Krakow ako aj
Siekierki Warszawa; LNG Swmou1s0|e Logistické centrum Amazon Wroctaw a Poznan.

Firma BAKS je uz mnoho rokov dodavatelom svojich vyrobkov na zahrani¢nych trhoch v Eurépe ako aj vo svete. Zi€astnili sme sa pri realizacii Sirokej $kaly
projektov, k najvyznamnej$im patria nasledovné:

v Nemecku: Elektrarert Westfalen Bloki D a E, Thyssenkrupp Andernach, Wurth Adolf Kunzelsau, Edeka Berlin, Rittal Haiger, Festo Ostfildern-Scharnhausen,
Oceliarent Unna; v Rakusku: Centralny sklad obilnin Saatbau Linz Gelnberg, Zévod na vyrobu Agrana, Oceliareft Voest Alpine Linz, Elektraren Verbund
Hydropower, T|wag KW Finsing, E-Werk Kindberg, Solna bana Salinen, Zavod na vyrobu plastov Lenzing, Zavod na vyrobu nabytku PoIImeler Zeleznigné
stanice Salzburg a Brixlegg, Zavod na vyrobu strojov Trumpf Pasching; vo Franctizku: Airbus Tuluza a St. Nazaire, Renault Douai a Sandouville, Jadrova
elekraren Paluel, Elektroteplaren Le Havre, SEW Mommenheim; vo Velkej Britavii: Spaloviia odpadov v Stafford, Ridham a Oxford, Thames Water Londyn,
Precéerpavacia stanica odpadovych véd na ostrove Guernsey; vo Svédsku: Elektrareri vVarnamo, Oskarsham a Jonkoping ako aj elektroteplareri vo Vasteras
v Madarsku: LEGO Nyiregyhaza, Borsodchem Zrt Kazincbaricka, Zavod Butadieénu Tiszaujwarosz, Forest Paper Zrt Labatlan, Zoltek Chemical Zrt
Nyergesujfalu, Zavod pneumatik Hankook Racalmas, Audi Gyor, Monsanto Nagyigmand, Gedeon Richter Budapeszt, Knorr Bremse Budapest, Stadler Trains
Szolnok, Nemocnica Szeged a Kiskunhalas; v Slovinsku: Farmaceuticky zavod KRKANOTOL 2 Nove Mesto, Geberit Bezena, Zito Maribor, Silkem Kidricevo;
v Rusku: Narodna ruské zeleznica — Stanica Kurski, Jarostawski, Kazanski, Kijowski, Leningradzki, Gazprom — paroplynové elektrarne; Rafinéria Antipinskij
NPZ, Zavod spracovania soje Sodrugestovo Svetli, MSZ Ruskej Federacie, Spolocenska izba Ruskej Federacie, Hotel Minsk v Moskve;

v Bielorusku: Oceliarefi BMZ, Rafinérie ,Mozir” a ,Naftan”, Azoty Grodno, Aquapark Minski;

na Ukraine: DANONE Krzemienczuk, Cementareri v Kamiencu Podolskim, Oceliareri Eniakievo a Doneck, Vyrobny zavod Cersanit Nowograd Wotynski,
Stadiony w Kijowie, Doniecku, Lwowie | Charkowie; na Slovensku: Oceliareri US Steel Kosice a SSM Strazske, VALEO Ko$ice, Samsung Galanta; SONY
Nitra, SCP Mondi Ruzomberok, MOBIS Zilina, DRAKA Presov, Atomova elektrarenn Mochovce a Jaslovske Bohunice; v Cechach: LEGO Kladno, KYB
Pardubice, ABB Brno, Elektro-rozvodna Treboradice a Dasny, Sportova hala Tfinec, chemické zavody Draslovka Kolin, obchodné centra Kaufland, Tesco,
OBI; v Litve: Rafinéria Mozejki, Amilina Panevezys; iné §taty: Nemocnica Hammad Quatar; Zavod Lego v Mexiku; AZMDF Azerbejdzan; Plynova turbina
28MW v Pakistane; Cementarerit CEMEX LotySsko; Plynovody v Turkmenistane.

Dbanim o potreby zakaznikov a dodavanim vyrobkov najvyssej kvality, udrziavanie nizkych cien, ako aj profesionalna logistika zabezpecili, Ze firma BAKS
ziskala déveru svojich zakaznikoy atak spolupraca z viac ako 500 velkoskladmi a distribatormi, je toho najlepsim prikladom.
Na Slovensku a v Cechach distrubujeme svoje vyrobky prostrednictvom nasho vyhradného distributora firmy STRADER s.r.o.

Kazimierz Sielski

Technologia BAKS - kvalita, ktoru si zasluzite!
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|. V8eobecné zaruéné podmienky

1.BAKS , dalej nazyvany vyrobca kupujicemu ruéi, Ze tovar je bez chyb materialu a vyhotovenia.

2. Pod pojmom chyby materialu sa rozumeju chyby, ktoré spésobuju, Ze funkénost vyrobkov nie je v stilade so Specifikaciou vyrobcu.

- zaruka sa vztahuje na: mechanicku pevnost vyrobkov a odolnost voci korézii zinkového povlaku, poviaku prvkov pokrytych farbou nanasanou
praskovou metddou a prvkov vyhotovenych z nehrdzavejiceho plechu.

- zaruka sa vztahuje na poSkodenia a chyby, ktoré su zapri€inené zo strany vyrobcu také ako napr.: praskanie, prehnutie konstrukcie, lupanie
ochranného nateru.

3. Za nadobudatela sa povazuje subjekt, ktory vyrobok zakupil priamo od vyrobcu.

4. Vyrobca sa zavazuje chyby materialu zistené poc€as zaru¢nej doby odstranit bezplatne na zasadach uvedenych v tomto dokumente opravou
alebo vymenou vyrobku za vyrobok, ktory je bez chyb. O spdsobe odstranenia chyby rozhoduje vyrobca.

5. Zaruéna doba je 12 mesiacov od datumu predaja. V oddvodnenych pripadoch sa zaruéna doba na Ziadost nadobudatela po podrobnej
dohode s vyrobcom podmienok skladovania a pouzivania vyrobkov méze predizit. PrediZenie zaruénej doby sa musi potvrdit pisomne, v
opacnom pripade je neplatné.

Il. Podrobné zaruéné podmienky

1. Zaruka plati za podmienky, Ze vyrobok sa pouziva v sulade s jeho uréenim , Specifikaciou vyrobcu, technickymi podmienkami a podmienkami
prostredia.

2. Z titulu zaruky neprislicha nadobudatelovi ani tretim osobam vo vztahu k vyrobcovi narok na odskodnenie za akékolvek skody, ktoré vzniknu
v dosledku havarie vyrobku. Jedinou povinnostou vyrobcu podla tejto zaruky je oprava alebo vymena vyrobku za bezchybny vyrobok v sulade s
podmienkami tejto zaruky.

3. Vyrobca je zodpovedny voéi nadobudatelovi vyluéne za fyzické chyby, ktoré vzniknt z dévodov spocivajucich v predanom vyrobku.

4. Vyrobca si pre platnost zaruky vyhradzuje potrebu spinenia nizSie uvedenych podmienok:

Doprava

Vyrobky sa musia prepravovat suchymi, krytymi dopravnymi prostriedkami takym spésobom, aby bol naklad zabezpeceny proti posunutiu,
mechanickému poskodeniu, ako aj vplyvom atmosférickych podmienok. Jednotlivé naklady je potrebné umiestnit na dopravny prostriedok
tesne vedla seba a zabezpecit proti vzajomnému presuvaniu. Zabezpecenie nakladu zabezpecovacimi popruhmi je potrebné vykonat’
spbsobom znemoziujucim poSkodenie prvkov.

Skladovanie pozinkovanych a lakovanych vyrobkov vyhot - nehrdzavejucenc/+ dorného plechu.

Prvky sa musia skladovat v suchych, &istych, vetranych miestnostiach, bez chemicky agresivnych vyparov a plynov. Nesmie sa pripustit
namocenie a navlhnutie vyrobkov. V pripade namocenia prvkov zaliate obaly okamzite rozbalit, suciastky rozlozit az do vyschnutia a opatovne
odlozit do suchej a vetranej miestnosti chraniacej pred atmosférickymi zrazkami. Vyrobky sa musia ukladat na palety, do nadob alebo
podstavce Specialne uréené na tento Ucel (nemali by lezat' priamo na betone alebo zemi).

Skladovanie v nevhodnych podmienkach (vihkych) méze viest ku kondenzacii medzi plochou pozinkovanych, lakovanych prvkov a prvkov
vyhotovenych z nehrdzavejuceho/kyselinovzdorného plechu. V pripade navlhnutia pozinkovanych prvkov méze vzniknut tzv. biela korézia
(bielo-Sedé skvrny), ktora nevplyva na kvalitu pozinkovaného povlaku a nie je dévodom na reklamaciu. Vyrobky vyhotovené z
nehrdzavejuceho/kyselinovzdorného plechu alebo lakované mézu byt chranené féliou, ktoru je potrebné ihned po doruceni dodavky odstranit.
Ponechanie ochrannych félii na vyrobkoch z nehrdzavejuceho/kyselinovzdorného plechu alebo na lakovanych vyrobkoch po¢as doby
skladovania pri vysokej okolitej teplote a silnom posobeni slne€nych li¢ov mbze viest' k chemickym reakciam veducim k spojeniu félie so
zabalenymi prvkami. V désledku tejto reakcie sa folia neda bez poSkodenia povrchu vyrobkov odstranit. Po¢as doby skladovania a montaze
vyrobkov je potrebné zarugit ochranu pred kontaktom povlakov s vapnom; cementom a inymi alkalickymi stavebnymi materialmi. Doprava,
skladovanie a montaz vyrobkov sa musi uskutocnovat v prostredi vhodnom pre objednavané vyrobky- kategoéria koréznej agresivnosti podla
normy EN ISO 12944 :2001 (viac informécii na strane 4 Informacie).

vq
o g
V pripade nedodrziavania odporfiéani pripad cie neb adnované! 4
Vyrobky skladovat’ v zastreSen§ich a suchychimi iach tit navihnutie!
Ochrana a konzervacia prvko lkom

Naj¢astejSou pric¢inou vzniku chyb zinkovych povlakov je nevhodné zaobchadzanie s vyrobkom pocas skladovania a montaze.

- vyrobky v stave dodania (t.j. v originalnych obaloch BAKS) je potrebné skladovat v suchych a vetranych miestnostiach,

- pocas skladovania chranit’ pred rychlymi zmenami vihkosti vzduchu a teploty, ktoré mézu vyvolavat kondenzaciu vodnej pary,

- v pripade potreby Kratkodobého umiestnenia vyrobkov na otvorené priestranstvo je potrebné zarucit odvadzanie vihkosti. Pouzivat kryty
zarudujuce vetranie,

- v pripade zamoknutia pozinkovanych prvkov sa méze na nich vyskytnat jav tzv. bielej korézie, ktory nespdsobuje redukciu ochrannej vrstvy a
nezhorSuje protikorézne vlastnosti povlaku, avsak znacne zhorsuje vzhlad, ako aj estetiku prvkov. Jednako plynutim ¢asu, ak prvky neboli
vysu$ené nasleduje celkova redukcia zinkového povlaku az po vznik korézie. Ak dojde k zamoknutiu pozinkovanych prvkov a vzniku bielej
korozie, je potrebné postupovat vyberajuc podla moznosti jedno z dvoch rieSeni:

Riesenie €. 1

okamzite vybalit z folie,

ulozit tak, aby sa jednotlivé prvky priamo nedotykali alebo kontakt bol ¢o najmensi (prekladajuc vrstvy tzkymi ocelovymi pozinkovanymi profilmi
alebo profilmi z plastickej latky, hlinika ),

ak sa vyskytuje stale znecistenie (zemina, zamoceny lepenkovy obal a pod. ) umyt vodou pod tlakom,

vysusit bez toho, aby na nich ostala vihkost,

skladovat v suchej miestnosti.

Riesenie ¢.2

okamzite vybalit z félie,

ulozit tak, aby sa jednotlivé prvky priamo nedotykali alebo kontakt bol €o najmensi (prekladajuc vrstvy tzkymi ocelovymi pozinkovanymi profilmi
alebo profilmi z plastickej hmoty, hliniku ),

ak sa vyskytuje stale znecistenie (zemina, zamoceny lepenkovy obal a pod. ) umyt vodou pod tlakom,

nechat na vzduchu a ni¢im nezakryvat.

- z hrén po odrezani a vftani, ktoré vznikli po¢as montaze je potrebné dosledne odstranit necistoty (prach, olej, mastiva, stopy korézie).

Opravy je potrebné vykonat po natreti zakladnou farbou obohatenou o zinok, zinkovou pastou alebo rovnocennym technickym materialom.
Hrabka nateru musi byt minimalne o 30 um vaésia, ako je pozadovana lokalna hribka zinkového poviaku.
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Ochrana a konzervacia lakovanych prvkov

Naj¢astejSou pric¢inou vzniku chyb lakovanych povlakov st: mechanické poskodenia (zaskrabnutie, odprasknutie) a umyvanie chemickymi
prostriedkami. Preto je potrebné dodrziavat nizSie opisané zasady:

- pocas montaze sa nesmie pripustit zaskrabnutie a obitie laku,

- pocas prirezavania prvkov na prislu§ny rozmer pouzivat ochranné pasky (napr. maliarske pasky),

- umyvat je potrebné aspori dvakrat ro¢ne,

- na umyvanie je potrebné pouzivat jemné latky, ktoré nesSkrabu povrch a €istd vodu s overenym detergentom,

- povlak sa nesmie umyvat prudom vodnej pary,

- ak pouzivame na umyvanie iné prostriedky ako je voda, pred pristipenim k Cisteniu povrchu je potrebné preverit efekt pédsobenia prostriedkov
pouzivanych na tento ucel. V pripade vyskytu neziaducich efektov je potrebné odstupit od pouzivania testovaného prostriedku.

- nesmu sa pouzivat silné kyslé alebo silné alkalické cistiace prostriedky (vratane tych, ktoré obsahuju detergenty ).

- v blizkosti lakovanych prvkov sa nesmie pouZivat sol alebo chemické latky na odstraniovanie namrazy.

Ochrana a konzervacia prvkov vyhotovenych z nehrdzavejucich a kyselinovzdorny

Spodsob spracovania, ako aj vhodny vyber triedy materidlu vzhladom na prevladajice atmosférické podmlenky je neobycajne podstatny Cinitel,
ktory vplyva na kvalitu povrchu po¢as procesu prevadzkovania.

Koréznu odolnost nehrdzavejucich oceli je mozné udrzat periodickym ¢Eistenim povrchu a dodatoéne zlepsit aj chemickymi procesmi
povrchovej Upravy — leptanie, pasivacia.

NajCastejSou pricinou objavenia sa stop ,korozie® je :

- znecCistenie povrchov Casticami Zeleza, Ciernej ocele (odlupovanie pri rezani briskou, zvarani), zaskrabnutia, ktoré vznikaju v miestach trenia
ostrym prvkom vyrobenym z méakkej ocele.

- nespravne skladovanie a doprava.

- nevhodny vyber triedy ocele z hladiska atmosférického prostredia, v ktorom sa pouziva.

Etapy postupu a konzervacie v pripade objavenia sa stop korézie:

- Mechanické cistenie. Vycistit miesta s povrchovou koréziou brisnou netkanou textiliou a pretriet Cistou handrou.

- Chemickeé ¢istenie. Na vycistené povrchy naniest napr. $tetcom tenk( a rovhomernu vrstvu vhodného chemického prostriedku. Po priblizne 5
minutach (zavisi to od pouzitého chemického prostriedku) zmyt chemicky prostriedok vihkou handrou.

Handru je potrebné pravidelne vyplachovat v Cistej vode alebo vymenit za novu. Osebitnt pozornost je potrebné venovat tomu, aby neboli
zastriekané Ziadne iné prvky nachadzajuce sa v blizkosti Cistenej kablovej trasy. Nasledne je potrebné vihky povrch vytriet dosucha suchou
papierovou utierkou.

- Pasivécia. Suché vycistené povrchy je potrebné zakonzervovat prostriedkom na pasivaciu spongiou alebo sprejom tak, aby vznikla tenka
rovnomerna ochranna vrstva.

VysSie uvedené ¢innosti je potrebné vykonavat ruéne bez pouzitia elektronaradia. Ak sa pod Cistenymi vyrobkami nachadzaju iné prvky a
vznika riziko ich ostriekania pocas utierania vlhkou handrou je potrebné ich prikryt hrubou maliarskou féliou. Na Cistenie nehrdzavejucej ocele

nepouzivat: vyrobky na odstranenie murarskych malt ani latky, ktoré obsahuju kyselinu chlorovodikovd, bielidla, prostriedky na Cistenie striebra.

Nepouzivat drotené kefy z uhlikovej ocele, ocelovej Gistiacej viny, ocelové vankise na drhnutie.
V pripade pouZzivania Zieravin povinne pouzivat ochranné rukavice a okuliare.

Strata zaruky

1. Zaruka sa nevztahuje na:

- mechanické poskodenia a z nich vyplyvajlice chyby, najmé poskodenia ochrannych povlakov,

- poskodenia vyplyvajlce z instalacie a prevadzky vyrobkov v podmienkach alebo spésobom, ktory sa nezhoduje so Specifikaciou vyrobcu
(prekrocenie dovolenych zatazeni, zni€enia zapric¢inené atmosférickymi podmienkami a pod.),

- poskodenia vznikajuce na vyrobkoch z dévodu nespravneho skladovania (sfarbenia, Skvrny, biela korézia),

- poSkodenia vznikajlce v pripade pouzivania soli, ako aj chemickych latok na odstrafiovanie namrazy v blizkosti pozinkovanych, lakovanych
prvkov vyhotovenych z kyselinovzdornych/nehrdzavejucich plechov,

- poskodenia vznikajuce v dosledku konstrukénych zmien alebo pouzZivania vyrobkov v rozpore s uréenim,

- poskodenia vznikajuce z viny alebo’'neznalosti uzivatela,

- poskodenia vznikajuce pocas prepravy s vyuzitim externych dopravnych prostriedkov a nie vyrobcu,

- nedodrziavanie povinnosti vykonavat periodické konzervacné prehliadky, ak sa pozaduju.

- poskodenia vznikajuce mimoriadnymi-udalostami (poziar, zaplavenie, zni¢enia vznikajuce v désledku teroristickych a vojnovych udalosti a
pod.).

- vznik omeskania Uhrady za vyrobok, ktoré je viac ako 90 dni od datumu splatnosti faktury.

2. Zaruka sa nevztahuje na normalne cinnosti prevadzkovej obsluhy, napr. Cistenie a konzervacia.
Realizacia zaruky

1. Chyby zistené poc¢as zaruénej doby bude odstrariovat firma BAKS bezplatne podla moznosti v €o najkratSom termine od momentu
oznamenia reklaméacie.
2. Chyby alebo poskodenia vyrobku zistené v zaru¢nej dobe musia byt bezodkladne nahlasené vyrobcovi najneskdr do 7 dni od datumu ich
zistenia.
3.Zaruénému procesu podliehaji vyluéne kompletné vyrobky, schopné verifikacie, zbavené chyb a mechanickych poskodeni, ktoré su
vysledkom vonkajSich Cinitelov.
4. Zakladom prijatia reklamacie na posudenie je splnenie vSetkych nasledujucich podmienok :
a. pisomne nahlasenie reklamacie faxom alebo e-mailom, ktoré obsahuje:

- nazov tovaru, katalogové ¢islo, datum nakupu, €islo WZ alebo faktury za nakup,

- podrobny popis poSkodenia vyrobkov a prostredia udalosti spolu s dodatoénymi informaciami o vzniku chyb vyrobku, ako aj fotografie
chybného vyrobku a prostredia, v ktorom sa skladuje a je zabudovany.
5. Po uznani zaruénych narokov vyrobca rozhodne o spdsobe ich realizacie.
6. Vyrobca si vyhradzuje pravo na vykonanie lokalnej obhliadky v mieste zabudovania reklamovaného vyrobku.
7. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zastavenie zaru¢ného procesu v pripade, ak nadobudatel je v omeskani s Ghradami faktur viac ako 14 dni.
8. Podrobné opravnenia nadobudatela a povinnosti vyrobcu vyplyvajuce zo zaruky uréuje Obciansky zakonnik.

Upozornenie: Firma BAKS si vyhradzuje pravo na vykonanie zmien technickych a konstrukénych parametrov vyrobkov uvedenych v tomto
katalogu, ktoré budu nevyhnutné na zlepSenie pevnosti a funkcionality vyrobkov. Ulohou katalogu je predstavenie zakladnych technickych
informéacii o Standardnych vyrobkoch vyrabanych v zavode BAKS.
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Technické informacie - MATERIAL

Il. Informacia o povlakoch, materialoch a ochrannych povlakoch z ktorych st vyrobené vyrobky firmy BAKS
Tabulka tried korézie podfa normy EN 1SO 12944:2001

==

Trieda korozie

c1
velmi mala

c2
mala

Cc3
stredna

[}
velka

C5-1
velmi velka (priemyslova)

C5-M
velmi velka (morska)

Roc¢na redukcia ochrannej
vrstvy [um]

<0,

>0,1do 0,7

>0,7do 2,1

>2,1do 4,2

>4,2do 8,4

>4,2do 8,4

Priklady prostredi
typickych pre mierne
klimatické podmienky

(iba informativne)

Vo vnutri: Vyhrievané

budovy s ¢istym

ovzdusim. Napr. obchody,

kancelarie.
Vonku: —

Vo vnutri: Nevyhrievané
budovy, v ktorych vznika
kondenzéacia.
Napr. $portové haly, sklady. [Napr. pracovne, pivovary,
Vonku: OvzduSie o malom
stupni znedistenia.

Vo vnuitri: Vyrobné priestory
s vysokou vihkostou a urgitym
znecistenim vzduchu.

maésopriemysel, mliekarne.
Vonku: Mestské a priemyselné

Vo vnutri: Chemické
zavody, plavarne,
lodenice.

Vonku: Priemyselné
zony a primorské zony
stredného zasolenia.

Vo vnutri: Budovy alebo zény
s neustalou kondenzaciou

a velkym znecistenim.
Vonku: Priemyselné zony s
velkou vihkostou a
znecistenym agresivnymi

Vo vnutri: Budovy alebo zény
s neustalou kondenzaciou

a velkym znecistenim. _
Vonku: Primorské zony a
morské zoény s velkym
stupfiom zasolenia.

prostredie. substanciami vzduchom.

Tabulka materialov

Material Druh povlaku

Vlastnosti povlaku

Oznacenie
v katalégu

Ziarové
zinkovanie met.
Sendzimira

10346:2015-09

Ziarové zinkovanie metédou Sendzimira zhodne s normou EN 10346. Ocelové plechy do hribky 3 mm sa eéte v horticom stave
pokryvaju vo valcovni vrstvou zinku. Vznikne rovhomerna a silne priliehava vrstva zinku strednej hribky okolo-19 pm. PoSkodenie vrstvy
napr. strihanim, perforovanim, vitanim nespdsobuje postupnu koroziu. Vsetky typy Zlabov, rebrikov ako aj vacsina nosnych prvkov
pokrytych vrstvou zinku metédou Sendzimira st vhodné pre pouzitie v miestnostiach prevazne suchych triedy C1a C2.

Ziarové
zinkovanie
ponorom podla
EN ISO
1461:2011

Ocel

Ziarové zinkovanie ponorom zhodne s normou EN ISO 1461. Uplne dokon&ené diely sa ponoria do zinkového kuipela pri teplote okolo
450 + 460°C. Proces ochrany ocele pred koroziou je realizovany sofistikovanou technolégiou, vyuZivajlcou viastnosti difuzie. Princip
spociva vo vnikani atbmov zinku do vonkajSieho povrchu ocele pricom sa vytvara nova povrchova zliatina Zelezo - zinok. Po vytiahnuti
dielu zo zinkového kupela sa na jeho povrchu vytvori povlak Cistého zinku. V zavislosti od podmienok zinkovania (¢asu ponorenia,
procesu chladenia, kvality povrchu zakladného materialu, ako aj jeho chemického zloZenia, atd.), zinkovy poviak moze byt svetly - leskly
az tmavosivy - matny, ¢o vS§ak nema vplyv na kvalitu ochrannej vrstvy. Pri vplyve vihkosti sa méze objavit biela Skvrna na povrchu. Je to
hydroxid zinku, tzv. biela hrdza, ktora taktiez nezhorSuje vlastnosti ochrannej vrstvy, avsak znizuje estetiku vyrobku. VSetky typy
rebrikov, Zlabov ako aj ich nosnych prvkov odportiéame pri pouziti v exteriéri s povrchovou Upravou Ziarovy zinok. Vyrobky Ziarovo
zinkované sa pouzivaju hlavne v prostrediach s triedou korozie C3, C4, ktore st charakteristicke velkou vihkostou (pivnice, garaze, kotolne,
atd') a pri triede korézie C5-1, C5-M, kde sa nachadzaju vypary agresivnych chemickych substancii, napr. morska voda, plyny pri spalovani uhlia
atd. (morské pristavy, zavody na spracovanie: ropy, plynu, bane a chemické zavody).

Tabulka zavislosti hribky zinkovéhopovlaku od hribky materialu

Lokalna hrabka Stredna hribka
povlaku povlaku
(velkost miniméina pm) | (vefkost minimalna pm)

Stredné
zataZenie
kordziou

Velké
zataZenie
koroziou

Velmi velké
zataZenie
koréziou

Zanedbatelné
zataZenie
koréziou

A Malé
Typ atmosfery zataZenie

Hrubka dielov

Ocel >6mm 70 85

Trieda korézie C1 C2 Cc3 Cc4 C5-1;,C5-M

Ocel >3mm do<6mm 55 70

Moznost' Ocel >1,5mm do<3mm 45 55
predlZzenia

zaruky

do 5 rokov do 5 rokov do 5 rokov do:5 rokov do 2 rokov

Ocel <1,5mm 35 45

Galvanické
zinkovanie
EN ISO 2081

Drotené kablové Zlaby s prislusenstvom, dalej drobné prvky (skrutky, matice, podlozky, ...) sa pokryvaju elektrolytickou metédou
jasnou, lesklou tenkou vrstvou zinku hriibky okolo 5-20 um.

Termodifuzne
zinkovanie
EN ISO
17668:2016

Proces spogiva v difiznom napustani ocefovych predmetov zinkom v pracovnej peci naplnenej zinkovym praskom. Reakcia
priebieha v rotujlcej elektrickej peci pri teplotach 360 - 450 °C. Vdaka prenikaniu (diftzii) ¢astic zinku do ocele ziskame velmi
odolny antikorézny povlak.Proces zinkovania sa vykonava v peci, v ktorom sa nachadza rotujuci bubon do ktorého sa nasypu prvky
na zinkovanie a presne odmerané mnozstvo Specialneho prasku s prisadami. Ziskany povrch je oproti klasickym zinkovym
povlakom matny, vo farbe od jasnej az po tmavt Sedu. Hribka zinkovaného povrchu je 45 pm az 120 pm.

Vyhody: Podobna odolnost' na koréziu ako pri Ziarovo zinkovani ponorom. Dékladné kopirovanie povrchu prvku (bez kvaplov a
zalievania otvorov). Vyborne sa hodi pri zinkovani prvkov so zavitmi. Jednoliata hriibka vytvoreného povlaku. Dobra odolnost proti
poskrabaniu. Nevyhody: Rozne odtiene sedej v jednej dévke zinkovania. Moznost zinkovania len malych prvkov - dizky do 400 mm.

Lamelové
zinkovanie
ENISO
10683:2014-09

Zakladnym povlakom lamelového (vioékového) zinkovania je lak obsahujuci viocky zinku a hlinika. Tento reaguje z povrchom ocele
a po zahriativytvori dobre priliehajlicu, vodivll a zdravotne nezavadnu vrstvu zinok-hlinik. Tato metoda sa vyznacuje velmi vysokou
odolnostou proti korézii - do 1000 hod. v solnej komore podla ISO 9227, az do chvile zacatia Cervenej kordzie. Je vo svete
akceptovanou technolégiou v branzi renomovanych vyrobcov v automobilovom priemysle, v energetike a leteckej technike. Je
popularnou najma pre prvkoch so zavitmi.

Nerezova
ocel/
odolna
kyselinam

Velmidobrym materialom odolnym proti korozii su antikor6zne ocele, napr. nerezova ocel 1.4301 (americka norma 304, stara
polska norma OH18N9). V agresivnejsom prostredi sa viacej pouziva nerezova ocel, ktora obsahuje zvy$ené mnozstvo stopovych
prvkov, ako je nikiel, chrom a molibdén 1.4401 (americka norma 316, stara pol'ska norma OH17N12M2T) a taktiez 1.4404 (americka
norma 316L, stara polska norma OH17N14M2). Instalacie vykonané z nerezovych oceli velmi ¢asto prevysSuju konstrukcie vykonané
z plastu. Prvky vyrobené z nerezovych oceli sa predovSetkym pouzivaju v prostredi s velkym chemickym zatazenim (rafinérie,
cisticky odpadovych vod, podniky na vyrobu granulatov umelych hmoét), v potravinarskom priemysle (spracovanie masa, mlieka
atd.). Zle postdenie odolnosti vybraného typu nerezovej ocele moze casom sposobit odstavku priemyselnych objektov v stvislosti s
s nevyhnutnou vymenou nosnych konstrukcii elektrickej inStalacie. Vyroba prvkov kablovych tras z nerezovej ocele je
komplikovanejsim procesom, ako vyroba tych istych prvkov z klasickej pozinkovanej ocele. Velmi Casto sa tieto prvky musia
vyrabat.na inom mechanicky odolnejSom naradi. Po skoceni poslednej operéacie pri vyrobe prvkov z nerezu su tieto este naviac
pieskovane viocelio fribke mensej ako 1,0 mm). Ulohou pieskovania je odstranenie vSetkych necistot
ktoré sa nazbe: abneho procesu a ktoré by mohli ¢asom zacat' korodovat' na povrchu tychto prvkov. Po
skonceni procesu reh'nerezovych prvkov jednoliaty, Sedy, matny. Prvky vyrobené z nerezového plechu o hribke
menej ako 1 mm sa vyi 4 kiory je chraneny foliou, ktora sa odstrariuje tesne pred montazou alebo po montazi
vyrobkov.

Pouzitie jednotlivych tried oceli:

1.4301 (304) — hlavné pouzitie v potravinarskom priemysle, nadrze na plyn, vybavenie atomovych elektrarni, konstrukcie vystavena
nizkym teplotam.

1.4401 (316) — hlavné pouzitie v Cistickach odpadovych vod, prostredie morské, rafinérie.

1.4404 (316L) — hlavne sa pouzivaju v aplikaciach vyssie opisanych a naviac v prostredi s organickymi kyselinami (odolnost voci
vacsine kyselin), vyroba granulatov pre lisovne plastov

14571 (316Ti) — pouzitie ako material na vyrobu kablovych tras v dopravnych tuneloch.

Ocel

+ Lakovanie
Nerezova praskové
ocel

Lakovanie praskové polyesterovymi a epoxidovymi farbami. Hribka povlaku 60 ym - 120 ym. Bez pouzitia zakladnych naterov a
riedidiel. Pred lakovanim praskovym komponentov vyrobenych z cierneho plechu, sa tieto najprv podrobuju procesu fosfatovaniu,
ktory vytvori podklad pre praskovu farbu a znacne predlZuje Zivotnost povlaku z laku. Povlaky praskovo lakovanych komponentov z
ocele zinkovanej metédou Sendzimira su hladké, bez trhlin, Skvin a vrasok. Povlaky praskovo lakované zo Ziarovo zinkovanych
komponentov nemaju idealne hladké povrchy, pretoze tieto maju drsnejsi povrch v porovnani z komponentov vyrobenych z plechu
zinkovaného metédou Sendzimira. Komponenty Ziarovo zinkované su preto pred lakovanim podrobené pieskovaniu, aby sa ¢o
najviac zvysila prifnavost laku a tiez aby sa odstranil oxid zino¢naty, ktory by mohol spdsobit odlupovanie laku z povrchu
komponentov. Lakované povlaky sa charakteristické velkou odolnostou proti korézii a chemickym vplyvom. TieZ maju dobré
mechanické vlastnosti a odolnost na pdsobenie vody. Pouzivame ich tam, kde chceme zvysit odolnost voéi korézii (lakovanie
pozinkovanych komponentov), zvysit esteticki hodnotu instalacii v suvislosti s dizajnom stavby, pripadne s oznac¢enim druhu
instalacii farbami. Trvanlivost lakovaného povlaku tiez zaleZi od: spravneho spdsobu transportu, skladovania, spdsobu montaze,
chemickych vplyvov prostredia v ktorom bude hamontovana konstrukcia a spravnej konzervacie. Standardne pontikame 14
farebnych odtiefiov ( pozri paletu nizSie). Samozrejme je mozné lakovat aj v inych odtiefioch av$ak je to zviazané vy$Simi cenami
sluzby a dlh§im ¢asom realizacie.

RAL1015 RAL1023
Slonova Dopravna
kost' Zlta

RALS5012] RAL5015] RAL7016 | RAL7024 RAL7035 RAL9002 RAL9003 BRI RAL9010
Svetlomodral Nebeska | Antracitova | Grafitova Svetlodeds  Sedobiela Signalna (¢ Biela

modra Seda Seda biela
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Technické informacie - ELEKTRICKA KONTINUITA |

Elektricka kontinuita

Systémy kablovych tras spifaju poziadavky elektrickej kontinuity,
vtedy ak bude dodrzana spravna montaz a uzemnenie zabezpeci
dostatoénu bezpecnost’ pri prevadzkovani kablovych tras.

Norma EN 61537: 2007 popisuje metodiku prevadzania pevnostnych skusok zlabov a rebrikov, vyloZznikov, zavesov a dalSich prvkov.
Okrem mechanickych poziadaviek norma taktiez definuje metodiku merania vodivého pospajania a elektrické parametre, ktoré musia

splnit kablové trasy a spojky. V pripade trasy so spojkou odpor neméze byt vaési ako Z < 50 mQ, bez spojky Z < 5 mQ/m

Schéma zapojenia meracieho pracoviska na kontrolu elektrickej kontinuity

Standardné spajanie zfabov Spajanie zlabov KLIK

. transformator 220V/12V
. ampérmeter

. autotransformator

. voltmeter

. meracie elektrody

A WN =

Ziskany certifikat . TM 61000061.001 vydany TUV Rheinland Polska potvrdzuje spinenie poZiadaviek normy EN 61537: 2007 v
mechanickej aj elektrickej oblasti. Firma BAKS previedla doplnkové merania vodivého pospajania vo vyskumnom laboratériu Instytutu
Techniki Budowlanej vo VarSave. Protokoly zo sku$ok najdete na internetovej stranke firmy BAKS.

F JsTRADER ™2 5 [
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Strana spravy zo skisok - ELEKTRICKA KONTINUITA

Page 3 - 10.05.2016

Our reference

5018795-5430-0001/219753

CC4/hue-di
Tabelle 1: Kabeltragsysteme der Firma BAKS
Table 1: Cable carrier sy stems of manufacturer BAKS
Bezeichnung Typ Hoéhe (mm) Breite (mm)
Designation Type Height (mm) Width (mm)
. 42, 50, 60, 80, 100, - | 50,100, 150, 200,
Kabelrinne / Cable tray KC 110 300, 400, 500, 600
35, 50, 100, 150,
kg |39 42 50,60,80, 545 300, 400, 500,
100, 110
600
35, 50, 100, 150,
kg |30 42,80,60,80," | 51, 300, 400, 500,
100, 110
600
50, 100, 150, 200,
ME . 300, 400, 500, 600
. 50, 100, 150, 200,
KLICK Kabelrinne / CLICK Cable tray KF 60, 100 300, 400, 500, 600
. 45, 50, 60, 80, 100, | 100, 200, 300, 400,
Kabelleiter / Cable ladder DU 120 500, 600
100, 200, 300, 400,
DK 45,50, 60, 80, 100 500. 600
KLICK Kabelleiter / CLICK Cable ladder | DKF | 45, 60, 100, 120 ;88’ 288’ 300, 400,
100, 200, 300, 400,
DF 45, 60, 100, 120 500. 600
C-Profil / C-Profile (> 12, 20, 30, 50 28, 40, 50, 55, 70
10, 22, 30, 35, 40,
CW 47, 60. 80 20, 30, 40,
21, 22, 30, 40, 41,
CM 50. 60, 100 40, 41, 50
40, 42, 50, 60, 80,
CTM 82, 100 40, 41, 50, 80, 100
KLICK C-Profil / CLICK C-Profile CMF | 41, 50, 60, 62, 100 41, 50, 60, 100

ACOMPANY OF THE Q

ASSOCIATION FOR ELECTRICAL, ELECTRONIC & INFORMATION TECHNOLOGIES

.14

A

Venue:

Frankfurt am Main

HRB 43618

VAT-IDNo.: DE261922990
Tax No.: 04425092566
Phone: +49 69 8306 0
Fax: +49 69 8306 555

Managing Director

Dipl.-Ing. Michael Jungnitsch, CEO
EUR-/Dipl.-Ing. Wolfgang Niedziella
Merianstrasse 28

63069 Offenbach

e-mail: vde-institut@vde.com
http://www.vde.com

F 4 sTRADER

Make Payments to
Commerzbank AG Frankfurt

BLZ 500 800 00

Account-No.: 198 027 000

S.W.L.F.T.-Code:

DRES DE FF XXX

IBAN:

Notified Body according to the Product Safety Act (ProdSG)
and the EMC Directive 2004/108/EC. Accredited according

to DIN EN ISO/IEC 17025 and 17065.

Recognized Testing and Certification Body for GS Marks,

for International IEC schemes (IECEE and IECQ) and

DE91500800000198027000

7 M

European certification schemes (CCA, HAR, ENEC).
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Strana spravy zo skisok - ELEKTRICKA KONTINUITA

NOVINKA

VDE Testing and Certification Institute

Description of testing samples:

the listed types according to table 2 have been tested.

Table 1:

Cable carrier systems of manufacturer BAKS

VDE

Representative for the cable carrier systems of manufacturer BAKS according to table 1,

Designation Type Heig Width (mm)

Long span cable ladder system DSP ;88 .. ¢ 588 800, 400, 500,
DSC 100,460,520, 150; 200, 300, 400, 500,

200 600
DST 100; 110, 120, 150, 200, 300, 400, 500,

200 600
1007410,20, 150, 100, 200, 300, 400,

Long span cable tray system KSC 200 500, 600

Ksp 100p:4:10,.120, 150, 200, 300, 400, 500,

200 600
KST 100; 110, 120, 150, 200, 300, 400, 500,

200 600

Report No.: 235963-CC4-1

‘Page‘3‘of‘7‘
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Certifikat - Bezpeény vyrobok 7

R

CERTIFIKAT sa vztahuje na vSetky systémy kablovych tras,
(vratane systémov s poziarnou odolnost’ou)
potvrdzuje pevnostné parametre systémov uvedenych v katalogu,
(pevnosti uvedené v katalogu maju sucinitel
bezpeénosti 70%, €¢o znamena, ze su pevnejsSie o 70%).
Norma EN 61537:2007 je harmonizovana
v sulade nizkonapéat’ovou direktivou 73/23/EWG do 1kV.

J JsTRADER e 12 MR
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Certifikat - Konstrukcie na montaz fotovoltaickych panelov
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Certifikaty

NOVINKA

Certifikat ISO 9001:2015
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Certifikat - Zodpovednost’ za zivotné prostredie ’

=

Spolo¢nost’ BAKS Kazimierz Sielski si je vedoma vplyvu na zZivotné prostredie a preto je vedena
vo vSetkych svojich aktivitadch k zaujmu o prirodné zdroje a zodpovednost’ za zZivotné prostredie.
Pracujeme v sulade s poziadavkami normy ISO 14001:2015, ktora je potvrdena nasledujicim
certifikatom.

FJsTRADER 15 M2
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Technické odporucania

Namiesto technickej aprobacie pre vyrobky firmy BAKS bola vydané doporucenie Technického Institutu Techniky Stavebnej.
Stanovuje technické Specifikacie na zaklade, ktorych bola vykonané vyhlasenie o zhode.
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Technické odporucania - priloha
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Certifikat - Povolenie pouzitia systémov zl'abov a rebrikov morskych ’

==

Systém kablovych zl'abov morskych Systém kablovych rebrikov morskych

vyska: H15 mm
Sirka: 75-300 mm
dva druhy
perforacie

F 4 sTRADER

vySka: H30 a H40 mm
Sirka: 100-1000 mm
dva druhy

priecok
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Svedectvo o typovom uznani vyrobkov
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Certifikat - Seizmicka odolnost’ /

Z

NOVINKA

V objektoch, kde je pozadovana seizmicka odolnost, je potrebné aby vyrobky, kde patria aj kablové trasy
boli zaprojektované a vykonané tak, aby nedoslo ku ohrozenie os6b, konstrukcii objektov ako aj inych
inStalacii. Takéto konstrukcie musia byt vykonané z prvok o zvySenej odolnosti a upevnené do podkladov s
ohfadom na seizmicku odolnost.

V roku 2017 2017 firma BAKS vykonala skusky na seizmickd odolnost
roznych kostrukcii vo Svaj€iarkom laboratériu EMPA ako aj RUAG.
Vysledky skiSok su deklarované v sprave 5214'015'167.

Empa

Uberlandstrasse 129
CH-8600 Disbendorf

T +41587651111
F +4158 7651122

o empa.ch

Herr tukasz Winiarczyk
BAKS - Kazimierz Sielski
ul. Jagodne 5

05-480 Karczew

Priifbericht Nr. 5214°015°167

Priifauftrag: Erdbebennachweis Kabeltrager
Auftraggeber: BAKS - Kazimierz Sielski
Priifobjekt: Kabeltrager

Kundenreferenz: Herr tukasz Winiarczyk

Thr Auftrag vom: 17. Februar 2017

Eingang des Priifobjektes: 22. Marz 2017

Ausfiihrung der Priifung: 22. Mérz - 12. April 2017

Anzah| Seiten: 60

Eidg. Materialpriifungs- und Forschungsanstalt
Dibendorf, 6. Juli 2017

KONSTRUKCIE NAVRHNUTE
o e e o ottt PODLA NORIEM EUROKOD 8 :
PN-EN 1998-1:2005 A PN-EN 1998-1 2004

Anmerkung: Die Untersuchungsergebnisse haben nu Gltigkeit fir das gepriifte Objekt. Das Verwenden des Berichtes zu Werbezwecken, der
blosse Hinweis darauf sowie bedirfen der der Empa (vgl. Merkblatt). Bericht und
Unterlagen werden 10 Jahre aufbewahrt. Angaben zur Kénnen beim Labor angeforder
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Technické osvedéenie - CNBOP-PIB

NOVINKA
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Niniejsza wersja jest wersjg elektroniczng Krajowej Oceny Technicznej CNBOP-PIB nr CNBOP-PIB-KOT-2018/0056-3703 wydanie 1,
wydanej w formie drukowanej i moze by¢ uzywana tylko w celach informacyjnych i bez zadnych zmian.
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Odporucanie experta, tykajiuce sa normovanych tras E-30, E-90 ’
NOVINKA

Informujeme, Ze firma BAKS vykonata kompletné skusky kablovych tras E90 (zhodne podla normy DIN4102-12).
Skusky umozriuju ziskat dokumenty hovoriace o moznostiach pouzitia kablov E30, E90 réznych vyrobcov na
normovanych kablovych trasach E90 firmy BAKS.
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Certifikat E-30, E-90
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Certifikat TSUS pre Slovenski republiku

Certifikat vydal Technicky a skusobny ustav stavebny,
autorizovana osoba SKO04, ktory potvrdzuje, ze stavebny vyrobok
»,Kablové nosné systémy BAKS
s funkénou odolnost'ou v poziari, systém PS30 az PS90"
splna vsSetky predpisané poziadavky noriem.
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Certifikat E-30, E-90

Certifikat vydala Autorizovana osoba 216 - PAVUS, a,s,
ktora potvrdzuje, ze stavebny vyrobok
,Kablové nosné systémy BAKS*, s funkénou odolnost'ou v poziari,
spifa vSetky predpisané poziadavky noriem a nariadeni vlady CR.
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Certifikaty zhody CNBOP E-30, E-90 7

==

Technicka aprobacia na instalaéné $katule Certifikat zhody na instala¢né Skatule BAKS s funkénou
s funkénou odolnost'ou v poziari E-90 odolnost'ou v poziari E-90

Osvedcenie o schvaleni pre vyrobky E-90 mentalne mame vykonané skusky funkénej odolnosti v poziari s vyrobcami kablov:

Bitner, Datwyler, Elkond, Eupen, Facab Lynen, Kabtek, Nexans, Madex, Prakab, Studer, Technokabel,
NKT a Tele-Fonika Kable

(Y=1\% 3

DMT GmbH & Co. KG
Anlagen- und Produkisicherheit
Priiftelle fir Brandschutz.

Tremoniastratie 13
44137 Dortmund
Deutschiand

Telefon  +49 231 5333240
Telefax  +49 231 5333297
dmtfretest@dmi-group.com
www.dmt-group.com

Priifbericht

DMT-31/75

Auftraggeber: BAKS Kazimierz Sielski
ul. Jagodne 5
05-480 KARCZEW
Polen

Pt e e
nach DIN 4102-12: 1998-11

DIN 4102-12 : 1998-11

03.07.2015

Dieser Priifbericht umfasst 54 Seiten inkl. Deckblatt und Anlagen. Er darf nur vollstandig und unveréndert weiterverbreitet wer-
den. Ausziige oder Kiirzungen bediirfen der schriflichen Genehmigung der DMT GmbH & Co. okumente ohne Unter-
schrift und Stempel haben keine Gilltigkeit. Das Deckblatt und die Unterschriftenseite dieses Dokuments sind mit dem Stempel
der DMT GmbH & Co. KG, Dortmund versehen. Ubersetzungen des Priifberichtes miissen den Hinweis .Von der DMT GmbH &
Co. KG, Priifstelle fir Brandschutz, nicht geprifte Ubersetzung der deutschen Originalfassung* enthalten.

Das Probenmaterial ist verbrau
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Certifikaty

Hygienicky certifikat a spravy z elektrickych skusok

Hygienicky certifikat povofuje pouzitie systémov kablovych zfabov a rebrikov,
vratane zo systémami na ich upevnenie vo vnutri aj vonku obytnych budov,
verejnych budov, priemyslovych objektov, vratane potravinarskeho priemyslu.

Elektrotechnické laboratérium ITB, Elektrotechnické laboratérium ITB, potvrdilo na zaklade vykonanych sku$ok zmontovanych kablovych zrabov a rebrikov

Priklad spravy zo skusok.

Elektrotechnické laboratérium ITB, potvrdilo na zaklade vykonanych skusok
zmontovanych kablovych zlabov a rebrikov vyrobenych firmou BAKS,
vykonanych z nerezovej ocele, Ze vyssie uvedené vyrobky spliiaju pozi
normy PN-EN 61537:2007 v rozsahu elektrickych vlastnosti - zachovanie

elektrickej kontinuity obvodu. Spésob mechanického spajania kablovych zlabov

a rebrikov zabezpecuje ekvipotencionalne spajanie, zhodne s poziadavkami normy.

INSTYTUT TECHNIKI BUDOWLANEJ

ZESPOL LABORATORIOW BADAWCZYCH

1. Korytka kablowe typ KCJ
2. Laczniki kablowe typ DKP.
3. Baczniki do korytek i drabinek

Dlugosé badanyeh elementow wynosi 2000 mm.

LE RAPORT Z BADAN TYPU NR LE-501/07 Strona 1/3
LABORATORIUM ELEKTRYCZNE LE
Samodzielnej Pracowni Instalacji Elektrycznych NE
02-656 Warszawa cl:(0-22) 56-64-245 fax: (0-22) 56 64 413 e-mail:
ul. Ksawcr§w2l 56-64-413 56-64-164 Llenartowicz@ith.pl
843-14-71 vwew. 245:413 i.wybranska@itb.pl
1 PRODUCE /DOSTAWCA/ZLECENIODAWC.
BAKS Wytwarzanie Osprzgtu Instalacyjno-Elektrotechnicznego
ul. Jagodne 5§
05-480 Karczew
2. WYROB:

3. PODSTAWA WYKONANIA BADANIA:

Zlecenie 7 dnia 26 marca 2007 r - wykonanie badari ciaglosei obwodu elektrycznego korytek
i ‘drabinek kablowych z osprzctem  (jak w p. 2) - na zgodnos¢ z norma PN-EN
61537 (U):2003 oraz sporzadzanic raportu technicznego.

4. DATA WYKONANIA BADAK:
22.03 +27.03 2007.

5. DATA WYKONANIA RAPORTU : 30.03.2007

6. RODZAJE BADAN:

Sprawdzanic ciaglosci obwodu elektryeznego w celu zap ia odpy :j ekwip
cjalizacji

vyrobenych firmou BAKS, Ze vyssie uvedené vyrobky spliiaji poziadavky normy PN-EN 61537:2007 v rozsahu elektrickych vlastnosti - zachovanie

elektrickej kontinuity obvodu. Spésob mechanického spajania kablovych zfabova rebrikov zabezpecuje ekvipotencionalne spajanie, zhodne s poziadavkami normy.

STRADER
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Obchodné informacie

Kategoria
systému

Kablové zl'aby KLIK - systém H60

Certifikaty
Y
Nazov vyrobku

KFL...H60

sYmBOL

KFL50H60/2

Zakladné
rozmery vyrobku -
—_— ]

KFL150H60/3
KFL200H60/2
KFL200H60/3
KFL300H60/2

KFL500H60/3

Tabulka
vyrobkov

KFJ...H60

SYMBOL

—m  KFJ50H60/3
KFJ100H60/3
KFJ150H60/3
KFJ200H60/3
KFJ300H60/3
KFJ400H60/3
KFJ500H60/3
KFJ600HE0/3

Diagram
zatazenia

rasy fv mm priQ

Prefnutie

Maximne zataienie Qs v kNim

Mg Vyhody nového systém
Pouzitie e !
vyrobku [ )

N

Pouzitie
Vedenie kablovych tras.

- Rychla a fahka mont

- Stabilny spoje

- Hiboké pretlaeni
2tabu

- Husta perforac
tepla a je nav;
BAKS v fubc

- Otvory @11

ie Zfabov KLIK KF...

Poutzitir Zlabok KF... so spojom bez skrutiek:
v AT N ;

nych ocelovych konstrukiach
ickych instalaciach
o napiiti do 1kV
-v intalaciach pre rozvody TZB, atd.

0 -280
X-10,0

Oznacenie

A O s KF...50H60
a L G
mm  mm Tmb Ksimb
50 2000 098 160923 4/8
50 3000 098 161023 4/12
100 2000 118 161123 4/8
100 3000 118 161223 412
150 2000 143 161323 4/8
150 3000 143 161423 a/12 .
200 2000 1,68 161523 4/8 Vlastnosti
200 3000 1,68 161623 4/12 N
300 2000 2118 161723 2/4
vyrobku
400 2000 2,67 161923 2/4
400 3000 2,67 162023 2/6
500 2000 3,17 162123 2/4
500 3000 3.17 162223 206 @
Obrazok
vyrobku
e O s b
a L e
mm o mm o Tmb simb,
50 3000 133 162523 4/12
100 3000 1,63 162623 4/12
150 3000 198 162723 4/12
200 3000 228 162823 4/12
300 3000 2196 162923 2/6
400 3000 365 163023 206
500 3000 4.32 163123 2i6
600 3000 499 163223 (216
nu
crutiek
tné parametre
vjmenu .
iy | MATERIAL

o T —
Sendzimira PN-EN 10346:2011

Na objednavku:

L- lakovanie praskové Iubovolne farby

1jiich podvesenic 1.

Materialovy
opis
vyrobku

hrabky
plechu

| KFL...H60

KFL100H60/3

Sirka
v [mm]

symbol
vyrobku

F JsTRADER linfo

Hr. plechu  [mm]:

” L

dizka Sirka a
SYMBOL L a katalégove
mm mm 1m eisio ks/m

KFL100H60/3 3000 100 1,18 161223 4/12

katalégove

dizka Sirka gislo

hmotnost
v mernych jednotkach

balenia

28 [
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Katalog BAKS - navigacia

lkony ku produktom
Nasim cielom je ulahgit pracu s katalbgom a preto pomocou znaciek sa snazime nahradit dlhé slovné opisy vlastnosti produktov.

Priklad popisu zlabu:

B

Korytko KFL...H60 E—
KFL50H60 KF...H60 sirka dika bgove KF...50H60
SYMBOL a L [kg\ *agopoe
mm mm 1m ks/m
KFL50H60/2 50 2000 0,98 160923 4/8
KFL50H60/3 50 3000 0,98 161023 4/12
KFL100H60/2 100 2000 1,18 161123 4/8
KFL100H60/3 100 3000 1,18 161223 4/12
KFL150H60/2 150 2000 1,43 161323 4/8
KFL150H60/3 150 3000 1,43 161423 4/12
KFL200H60/2 200 2000 1,68 161523 4/8
KFL200H60/3 200 3000 1,68 161623 4/12
KFL300H60/2 300 2000 2,18 161723 2/4
KFL300H60/3 300 3000 2,18 161823 2/6 ®
MATERIAL
Ocel zinkovana metédou
. Sendzimira PN-EN 10346:2011

POUZITIE Na objednavku:

Vedenie kablovych tras. L- lakovanie praskové fubovolnej farby
novy elekricka produkt rychla montaz vyrobok
produkt kontinuita systému montaz bez pre velké

E-90 pouzitia zat'azenie
naradia

Pouzitie grafu zat’'azenia

NajCastejSie vystupujucim problémom pri vybere kablového zlabu alebo rebrika je maximalne
pripustné zatazenie (Q,,,) aké mézeme umiestnit v zlabe alebo rebriku pri danej vzdialenosti podpier.

dop.

Vzdialenost podpier 2,0 m

Priklad
Kablovy zlab KGJ/IKGOJ200H60/3 je podoprety kazdych 2 m. Akl zataz mézeme umiestnit v Zlabe?
/\ [\ &
=
'E' 20 Hr. pl. [mml: ‘1,0 ]
=4k = 5
> £
al5 ™ 30 E
3 NG f -
i i («] N 25
Pripustné @ N =
zat’aienie&, 4 >§ 1,0 5 I N A A __>2_Q_§_>_ _|
0,93 kN/m=~93 kg/! = T i 150 i
| § m=: g/m ﬁ . Qdop 10 _g Prehnutie f
| 2 = 20 mm
® “ 5 S |
= o
| e of>
| & 40 15 2o 25 30
VzdlalenFst’ podpier v [m] |
L L L L
| = = \
A A A |

Postup pri ¢itani grafu

— Na osi vzdialenosti podpier najdeme hodnotu 2 m.

— Vedieme Ciaru kolmo na os vzdialenosti podpier, az do pretnutia s krivkou zataZenia Q,,,

— Z bodu pretnutia smerom v lavo vedieme Ciaru rovnobeznu s osou vzdialenosti podpier, az k osi pripustnych zatazi
a ziskame hodnotu 0,93 kN/m (~93 kg/m)
Ziskana hodnota nam hovori, Ze na jednom metri mézeme ulozit okolo 93 kg/m vedeni. KedZe vzdialenost podpier je 2 m,
tak na tomto Useku mdézeme ulozit’ 186 kg/m vedeni (Pozor - takéto zatazenie nam musi preniest taktiez podpera!).

— Pre 2,0 m bod pretnutia kolmej Ciary ku osi vzdialenosti podpier s krivkou prehnutia dostaneme hodnotu prehnutia pri tomto
maximalnom zatazeni. Velkost od¢itame vedenim z tohoto bodu rovnobeznej iary so vzdialenostou podpier na pravu stranu
ku osi prehnutia zlabu. V naSom priklade to bude prehnutie 20 mm.

Cinitel bezpeénosti maximalneho zat'azenia je pritom 70%.

F 4 sTRADER 29 [
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Informacia /
Z

www.baks.com.pl www.strader.sk

Funkcionalita internetovych stranok: d iSk DVD

— prezeranie a vyhladavanie produktov na zaklade

réznych kritérii, Firma STRADER bezplatne

— generovanie zostav, ktoré moézu plnit funkciu poskytuje disk DVD,
objednavky, rozpisky, dopytu, ktory obsahuje:

— prepocitavanie parametrov systémov kablovych tras - tplny katalog produktov
(zatazenie, prehnutie), vo formate PDF

— vyber rozmerov kablovej trasy na zaklade - indtruktazne filmy
odhadovaného plnenia, a priklady montazi

— katalég vyrobkov vo formate PDF, - aktualne certifikaty

— indtruktazne filmy a priklady montazi, a dokumenty

— aktuélne certifikaty a dokumenty, - programov( nadstavbu

— informacie o novinkéach, BAKSCAD na projektovanie

kablovych tras
Programova nadstavba BAKSCAD Il na projektovanie a simulaciu systémov kablovych tras

Aplikacia na platforme AUTOCAD verzia 2010-2019, 32/64 BIT
(nadstavba nepracuje s verziami LT).
Aplikacia na platiorme BRICSCAD verzia V12 - V18, 32/64 BIT
Aplikacia na platforme ZWCAD verzia 2010-2019

Katalég produktov

- Zoznam vSetkych produktov vyrabanych firmou BAKS.
- Zviazanie vyrobkov s katalégovymi listami
vo formate PDF.

Definicia podpier

- Moznost vloZenia do projektu podpery
kablovych tras.

- Definovanie prvkov podpery

dvoma spdsobmi: pomocou jednotlivych
detailov vyberanych zo vSetkych
dostupnych prvkov z katalogu

alebo pouzitim predvolenych
konstrukcii skompletovanych

pre prisludny typ kablovej trasy.

- Rychle vkladanie do projektu popisov
prvkov nachadzajucich sa v podpere.

- Rychle vkladanie do projektu
schématickych rezov podpier
predvolenych konstrukcii.

Simulacia zat'azenia

-~ Kontrola kazdého narysovaného Useku trasy
so zretelom na zataZenie a plnenie.

Po vyzbrojeni kablovych tras podperami

ako aj kablami, program poukazuje na pripadné
preplnenia alebo pretazenia.

Zostava prvkov projektu

- Vygenerovanie zostavy vSetkych prvkov dodanych
do projektu vratane s potrebnym mnozstvom spojok a skrutiek
ako aj so vSetkymi prvkami z ktorych sa skladaju podpery.

- Moznost vloZenia tabulky so zostavou prvkov priamo
na vykres alebo do suboru XLS.

Vyber produktov

- Moznost vybrat zodpovedajuci rovny usek
kablovej trasy ku vybranym kablom a zadanej
vzdialenosti podpier.

- Databaza kablov.troch vyrobcov kabiov.

- Priradenie kablovych zvazkov
ku narysovanym Usekom kablovych tras.

- Rychle a jednoduché oznacenie
vloZzenych kablovych zvazkov
na projekte.

Modul kreslenia

- Moznost dodat na plochu projektu
prvky kablovej trasy z kazdej
produktovej skupiny:

- kéblové zlaby

- drétené kablové Zlaby

- samonosné kablové zlaby

- Zlaby vonkaj$i masivny systém

- kablové rebriky

- samonosné kablové rebriky

- podlahové kanaly

- systém E-90

- Dve metddy rysovania: postupné vkladanie
blokov alebo rychle rysovanie s automatickym
vkladanim kolien a oblukov.

- Automaticky vyber tvarovky do typu kablovej trasy,
jej Sirky ako aj vysky.

- Rychly popis vSetkych prvkov narysovanej kablovej trasy.
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