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Zertifikat ISO 9001:2015
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 Zertifikat 
 Prüfungsnorm 

 ISO 9001:2015 

 Zertifikat-Registrier-Nr.  01 100 1331984

 Unternehmen:  BAKS Kazimierz Sielski 

 ul. Jagodne 5 
05-480 Karczew
Polen

 Geltungsbereich:  Entwicklung und Herstellung von metallenen Trägersystemen für 
Kabel, Leitungen, Lüftungskanäle, Pulverbeschichten, 
Feuerverzinken 

 Durch ein Audit wurde der Nachweis erbracht, dass die 
Forderungen der ISO 9001:2015 erfüllt sind. 

 Gültigkeit:  Dieses Zertifikat ist gültig vom 19.04.2023 bis 18.04.2026. 
 Erstzertifizierung 2001 

 17.02.2023 

TÜV Rheinland Cert GmbH  
 Am Grauen Stein · 51105 Köln  

www.tuv.com 
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Zertifikat zum Umweltmanagementsystem
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 Zertifikat 
 

 

 Prüfungsnorm 
 ISO 14001:2015 

 

 Zertifikat-Registrier-Nr.  01 104 1541861 

 

 Unternehmen: 
 

 BAKS Kazimierz Sielski  
 

 ul. Jagodne 5 
05-480 Karczew 
Polen  
 
  
  

 

 Geltungsbereich:  Entwicklung und Herstellung von metallenen Trägersystemen für 
Kabel, Leitungen, Lüftungskanäle, Pulverbeschichten, 
Feuerverzinken 
 

   Durch ein Audit wurde der Nachweis erbracht, dass die 
Forderungen der ISO 14001:2015 erfüllt sind. 
 

 

 Gültigkeit:  Dieses Zertifikat ist gültig vom 27.02.2023 bis 26.02.2026. 
 Erstzertifizierung 2017 
  

  

 17.02.2023   

 

  

  TÜV Rheinland Cert GmbH  
 Am Grauen Stein · 51105 Köln  
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Zertifikate VDE für elektrische Kontinuität
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Informationen - elektrische Kontinuität
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Informationen - elektrische Kontinuität
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Informationen - elektrische Kontinuität
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Zertifikat-PV Unterkonstruktion
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Zertifikat der werkseigenen Produktionskontrolle
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ZERTIFIKAT
Konformität der werkseigenen Produktionskontrolle 

2627-CPR-1090-1.PL0212.TÜVRh.21.01 
Gemäβ der Verordnung (UE) Nr 305/2011 des Europäischen Parlaments und des Rates vom 09. März 2011 

(Bauproduktenverordnung - CPR), 
gilt dieses Zertifikat für das folgende Bauprodukt: 

Bauprodukt Tragende Bauteile und Bausätze für Stahltragwerke bis EXC2 
nach EN 1090-2:2018 

Verwendungszweck für tragende Konstruktionen in allen Arten von Bauwerken

CE-Kennzeichnungsmethode ZA.3.2-ZA.3.4 nach EN 1090-1:2009+A1:2011

Hersteller BAKS - Kazimierz Sielski
ul. Jagodne 5
05-480 Karczew 
Polen

Herstellwerk ul. Jagodne 5, 05-480 Karczew

Bestätigung Dieses Zertifikat bescheinigt, dass alle Vorschriften über die 
Bewertung und Überprüfung der Leistungsbeständigkeit 
beschrieben im Anhang ZA der harmonisierten Norm 

EN 1090-1:2009+A1:2011

entsprechend System 2+ angewendet werden und dass die 
werkseigene Produktionskontrolle alle hierin vorgeschriebenen 
Anforderungen erfüllt. 

Gültigkeitsbeginn 05.08.2020

Nächste Überwachungsinspektion 01.09.2023

Gültigkeitsdauer Dieses Zertifikat bleibt gültig, solange sich die in der harmonisierten 
Norm genannten Prüfverfahren und/oder Anforderungen der 
werkseigenen Produktionskontrolle zur Bewertung der Leistung der 
erklärten Merkmale nicht ändern und das Produkt und die 
Herstellungsbedingungen im Herstellerwerk nicht wesentlich 
geändert werden. 

Ausstellungsort/-datum Zabrze, 24.01.2023

Leszek Zadroga

Notifizierte Stelle



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



Zertifikat über der Verwendung von zugelassenen Schiffskabelrinnen-Systeme
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Schiffskabelrinnen
Höhe: H15 mm, Breite: 75 -300 mm



Technische Daten - GARANTIE
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I. Allgemeine Garantiebedingungen

1. BAKS, im folgenden Hersteller genannt, garantiert dem Käufer, dass das Produkt frei von Material- und Fabrikationsfehler ist.
2. Als Material- und Fabrikationsfehler gilt ein Mangel, der ein den Angaben des Herstellers nicht entsprechendes Funktionieren des Produktes verursacht.
3. Die Garantie umfasst insbesondere die mechanische Festigkeit der Produkte, sowie Korrosionsbeständigkeit des Zinküberzugs, des Überzugs der im Pulververfahren mit Farbe

beschichteten Elemente und der aus nichtrostendem Blech hergestellten Elemente.
4. Die Garantie erstreckt sich auf Schäden und Mängel, die ausschließlich aus auf der Seite des Herstellers liegenden Ursachen entstanden sind, wie z.B. Rissbildungen, Verbiegungen, 

Abplatzen des Schutzüberzugs.
5. Als Käufer gilt derjenige,der das Produkt direkt von dem Hersteller gekauft hat.
6. Der Hersteller verpflichtet sich zur unentgeltlichen Beseitigung von während der Garantiezeit entdeckten Material- und Fabrikationsmägeln durch Reparatur oder durch Austausch 

des Produktes gegen ein mangelfreies Produkt nach den in dem vorliegenden Dokument bestimmten Grundsätzen. Über die Art und Weise der Mangelbeseitigung entscheidet  
der Hersteller.

7. Die Garantiezeit beträgt 12 Monate ab Kaufdatum für Kategorien der Korrosivität C1, C2 oder C3, unter der Voraussetzung, dass der Nutzer der PV Anlage die Komponenten  
der Photovoltaikanlage mindestens einmal im Jahr wartet. *

8. In begründeten Fällen kann die Garantiezeit auf Wunsch des Käufers verlängert werden, nach einer ausführlichen Vereinbarung mit dem Hersteller der Aufbewahrungs-, Nutzungs- 
und Wartungsbedingungen des Produktes. Eine Verlängerung der Garantiezeit ist in Schriftform zur Vermeidung der Nichtigkeit festzustellen.

9. Die Garantie ist gültig unter den Voraussetzungen, dass das Produkt gemäß seiner Bestimmungen, den Angaben des Herstellers, den technischen Bedingungen und den Umgebu-
ngsbedingungen benutzt wird.

10.	 Aufgrund der Garantie steht dem Käufer oder Dritten gegenüber dem Hersteller kein Anspruch auf Schadenersatz für irgendwelche aus Defekt des Produktes entstandenen Schäden 
zu. Die einzige Verpflichtung des Herstellers aufgrund dieser Garantie ist die Reparatur oder der Austausch des Produktes gegen ein mangelfreies Produkt, gemäß den Bestimmun-
gen dieser Garantie.

11.	 Der Hersteller haftet ausschließlich für die Sachmängel, die aus der Ursache des verkauften Produktes hervorgehen.
12.	 nsbesondere behält sich der Hersteller für die Gültigkeit der Garantie die Notwendigkeit der Erfüllung von folgenden Bedingungen vor: 

Transport
Der Transport der Produkte soll mit trockenen, geschlossenen Transportmitteln auf solche Weise erfolgen, dass die Ladung gegen Verlagerung, mechanische Schäden und Witterung 
abgesichert ist. Die Ladung ist auf dem Transportmittel eng nebeneinander zu legen und mit Spanngurten zu sichern, so dass Verschiebung oder eine mögliche Beschädigung
verhindert wird

Aufbewahrung der Produkte 
Die Komponenten sollten in trockenen, sauberen, belüfteten Räumen gelagert werden, die frei von chemisch aktiven Dämpfen und Gasen sind. Die Gegenstände dürfen nicht nass 
werden. Wenn Teile nass werden, packen Sie sie aus der Verpackung sofort aus, breiten Sie die Teile aus, bis sie trocken sind, und stellen Sie sie wieder in einen trockenen und gut 
gelüfteten Raum.Die Komponente müssen auf Paletten, Containern oder in speziell dafür vorgesehenen Behältern gelagert werden. (sie sollten nicht direkt auf Beton oder auf dem 
Boden liegen).

Eine Lagerung unter nicht angemessenen Bedingungen (feucht) kann zur Kondensation zwischen der Oberfläche der Produkte führen. Im Falle von Feuchtigkeit der verzinkten 
Elementen (sendzimirverzinkt, magnelisverzinkt, pulververzinkt, feuerverzinkt), kann sogenannte Weißkorrosion (weißgraue Flecken) auftreten, die die Qualität der Beschichtung nicht 
beeinträchtigt und keinen Reklamationsgrund darstellt. Die Produkte können durch eine Folie geschützt werden, die sofort nach Erhalt der Lieferung entfernt werden muss. Beibe-
haltung von Schutzfolien auf Produkten , Lagerung auf Dauer und bei hohen Temperaturen , Sonnenbestrahlung kann zur Verschmelzung der Folie mit dem Produkt führen In dem 
Fall die Entfernung der Folie kann das Produkt beschädigen Bei der Lagerung und Montage der Produkte ist darauf zu achten, dass die Beschichtungen nicht mit Kalk, Zement und 
anderen Materialien in Berührung kommen. (auch alkalischen oder sauren-Stoffe). Der Transport, die Lagerung und die Montage der Produkte müssen in einer Umgebung stattfinden, 
die einer entsprechenden Kategorie von korrosive Aggressivität gemäß EN ISO 12944:2001 (siehe Tabelle unten für weitere Informationen).

Wenn die Anweisungen nicht befolgt werden, werden keine Reklamationen akzeptiert!
Lagern Sie die Produkte in überdachten und trockenen Räumen. Nicht nass werden lassen!

Schutz und Pflege von verzinkten Komponenten (z.B. Sendzimirverzinkung, Magnelis, Pulververzinkung, Feuerverzinkung) 

Die häufigste Ursache für Zinkbeschichtungen ist die unsachgemäße Vorgehensweise bei der Lagerung und Montage des Produkts:
• Produkte in der BAKS-Originalverpackung sollten in trockenen und gut belüfteten Räumen gelagert werden;
• während der Lagerung vor Feuchtigkeits- und Temperaturschwankungen schützen, die zu Kondensation führen können;
• Wenn die Produkte für einen kurzen Zeitraum im Freien aufbewahrt werden müssen, ist für eine Entwässerung zu sorgen. Verwenden Sie eine Abdeckung, um die Luftzirku-

lation zu gewährleisten
• Wenn die verzinkten Teile nass werden, kann an ihnen  so genannte Weißkorrosionserscheinung auftreten, die die Schutzschicht nicht verringert und die Lebensdauer nicht 

beeinträchtigt. Korrosiven Eigenschaften der Beschichtung, beeinträchtigen aber das Aussehen und die Ästhetik der Bauteile. Wenn die Bauteile jedoch nicht getrocknet 
wurden, kommt es mit der Zeit zu Korrosion. Bei Durchfäuchtung  verzinkten Bauteilen und Entstehung einer Weißrost ist wie folgt vorzugehen.

•	 3 sofort aus der Schutzfolie auspacken,
•	 3 einzelne Teile so hinlegen, dass sie keinen oder möglichst einen geringen direkten Kontakt miteinander haben (zwischen einzelne Schichten schmale verzinkte Stahlprofile 

oder Profile aus Kunststoff oder Aluminium einlegen),
•	 3 wenn es feste Verschmutzungen (Erde, nasse Packungen aus Pappe usw.) gibt, mit Hochdruckreiniger reinigen,
•	 3 austrocknen lassen, damit keine Feuchtigkeit auf den Produkten liegen kann,
•	 3 in einem trockenen Raum lagern.
• KSchnitt- und Bohrkanten, die bei der Montage entstanden sind, sind sorgfältig zu entgraten und zu entfetten sowie Verunreinigungen 

(Staub, Öl, Fett, Korrosionsspuren) zu entfernen. Reparaturen sollten durch einen Anstrich mit zinkhaltiger Grundierung, Zinkpaste oder einem technisch gleichwertigen 
Material erfolgen. Die Dicke des Anstrichs sollte mindestens 30 μm dicker sein als die erforderliche örtliche Dicke des Zinküberzugs.

Schutz und Pflege lackierter Teile
Die häufigsten Ursachen für Lackschäden sind mechanische Beschädigungen (Kratzer, Abplatzungen) und das Waschen mit ungeeigneten Chemikalien. Deshalb
müssen die nachstehend beschriebenen Regeln beachtet werden:
• Bei der Montage müssen Kratzer und Stösse vermieden werden;
• Während des  Elementszuschneidens ist Abdeckband (z. B. Malerband) zu verwenden
• Das Reinigen sollte mindestens zweimal im Jahr durchgeführt werden
• Verwenden Sie zur Reinigung empfindliche Stoffe, die die Oberfläche nicht zerkratzen, und sauberes Wasser mit einem geeigneten, bewährten Reinigungsmittel;
• Die Beschichtung darf nicht mit einem Dampfstrahler oder Hochdruckwasser gereinigt werden
• wenn andere Reinigungsmittel als reines Wasser verwendet werden, sollte die Wirkung der verwendeten Mittel vor der Reinigung der Oberfläche überprüft werden. Treten 

unerwunschte Wirkungen auf, sollte das getestete Produkt abgesetzt werden.
• Stark säurehaltige oder stark alkalische Reinigungsmittel (auch solche, die Detergenzien enthalten) dürfen nicht verwendet werden.
• Verwenden Sie kein Salz oder Chemikalien zum Enteisen in der Nähe lackierter Teile.

Schutz und Pflege von Magnelis beschichteten Komponenten nach EN 10346:2015-09
• Die Lagerung, die Montage und der Betrieb der Konstruktion erfolgen in einer Umgebung mit der in der nachstehenden Tabelle angegebenen Korrosionsschutzkategorie, die 

im Voraus mit dem Hersteller vereinbart wurde. 
• Während des Lagerungszeitraums vor dem Einbau werden die Bauteile so auf UnterlegModulen gelagert, dass sie nicht mit dem Boden in Berührung kommen und sich keine 

Ablagerungen bilden. Im Falle von Feuchtigkeit der Verpackung müssen die Elemente ausgepackt und bis zur vollständigen Trocknung ausgelegt werden,
• Bei der Montage beschädigte Elemente müssen auf Kosten des Käufers durch neue, mangelfreie Elemente ersetzt werden
• Nach Fertigstellung der Konstruktion muss der Kunde auf eigene Kosten die Schutzbeschichtungen gründlich überprüfen und eine vollständige Wartung durch Reinigung der 

Oberflächen mit neutralen chemischen Reinigungsmitteln durchführen. Nach der Reinigung der Konstruktion  und nach  Feststellung der Korrosion ist der Kunde verpflichtet 
die entdeckten Stellen fotografisch zu dokumentieren und die Dokumentation an den Hersteller zu senden, um den Schaden am Produkt festzustellen. Der Käufer ist verp-
flichtet, dem Hersteller vor Ablauf von 6 Monaten ab dem Kaufdatum und unmittelbar nach Abschluss der Installation einen Bericht zukommen zu lassen, ansonsten verliert 
er  die Garantie. Produkte aus Magnelis-beschichtetem Material können in der Anfangsphase der Verwendung an den Kanten  oder an den Rändern der Öffnungen eine
dünne, oberflächliche Schicht aus roter Korrosion bilden Im Laufe der Zeit regeneriert sich die Beschichtung an den Stellen, von selbst. Ausführliche Informationen über die 
Magnelis-Beschichtung sind auf Anfrage



Technische Daten - GARANTIE
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Schutz und Wartung von Elementen aus rostfreiem Edelstahl und Aluminium
Die Art und Weise der Verarbeitung des Materials und die richtige Wahl der Materialsorte für die vorherrschenden Wetterbedingungen ist ein äußerst wichtiger Faktor, der die Qualität-
soberfläche des Produkts beeinflusst. Während der Nutzungsdauer die Korrosionsbeständigkeit nichtrostender Stähle kann durch zyklische Oberflächenreinigung erhalten und durch 
chemische Verfahren weiter verbessert werden. Oberflächenbehandlung - Passivierung. Die häufigste Ursache für das Auftreten von „Korrosionsspuren” sind:
• Verunreinigung der Oberfläche durch Eisen- und Schwarzstahlpartikel (Absplitterung beim Schleifen, Schleifen, Schweißen) - Kratzer, die an der Reibungsstelle entstehen 

durch ein scharfes Bauteil aus Weichstahl,
• unsachgemäße Lagerung, Bewahrung und Transport
• die unangemessene Wahl des Materials oder der Produktbeschichtung für die Wetterbedingungen, in denen das Produkt verwendet wird. 

Lagerung von verzinkten, galvanisierten und lackierten Produkten aus rostfreien Edelstahl,Aluminium
Oberflächliche dunkle Verfärbungen, die lokal auf Produkten aus rostfreiem Edelstahl oder Aluminium auftreten, beeinträchtigen nicht die Qualität und Funktion der Produkte. De-
swegen sind kein Grund zur Reklamation. Bei der mechanischen Bearbeitung von Edelstahl oder Aluminium wird in die Passivschicht des Produktes eingegriffen, wodurch kleinere 
Oberflächenschäden an der Passivschicht etstehen können. Beim Kontakt mit Sauerstoff lagern sich Stoffe an der Oberfläche aus   die ab und Entfärbungen verursachen. Dieser 
Prozess findet nicht in der Tiefe des Materials statt, die weitere Struktur bleibt intakt. Solche Symptome können unter allen Bedingungen auftreten, sowohl während des Transports,
Lagerung, Aufbewahrung und Verwendung des Produkts. Beschädigungen der passiven Beschichtung treten am häufigsten bei der Produktmontage (z. B. durch Stöße, Reiben, 
Kratzer) oder durch die Verwendung von ungeeignete Werkzeuge und Schleifmittel. Unter den Montagebedingungen können sich stark haftende Ablagerungen und Anlaufstellen auf 
den Produkten bilden. Diese sind für das Produkt unschädlich und eignen sich für den Gebrauch im Installationsprozess. Diese sind unschädlich für das Produkt und lassen sich in 
der Regel reinigen. Rostfreier Edelstahl ist ein Material, dass es nach der Bearbeitung keinen zusätzlichen Korrosionsschutz benötigt. Dennoch sind während der Lebensdauer des 
Materials Wartung und Reinigung erforderlich, um das ästhetische Erscheinungsbild für einen längeren Zeitraum zu erhalten. Die Häufigkeit der Reinigung und Wartung , hängt von 
den Einsatzbedingungen und dem Grad der Nutzung ab. Im Falle einer Verschmutzung der Produkte muss die Beschichtung gereinigt und geschützt werden

Reinigungs- und Wartungsmaßnahmen für Edelstahl und Aluminium
Die Art und Weise der Verarbeitung des Materials und die richtige Wahl der Materialsorte für die vorhandenen Wetterbedingungen ist ein äußerst wichtiger Faktor, der die Ober-
flächenqualität des Materials beeinflusst.
• Oberflächliche Verfärbungen und Staub, die während des Gebrauchs entstehen, können z. B. mit einem Tuch, Wildleder oder Schwamm entfernt werden;
• Verwenden Sie  keine Stahlpads oder Drahtbürsten. Sie können feine Stahlpartikel   auf der Oberfläche  des Edelstahls oder Aluminium hinterlassen, was zu Verfärbungen oder, 

bei tieferen Eingriffen, sogar zur Korrosion des Materials führen kann;
• Lokale Verfärbungen durch Fingerabdrücke, Staub oder Regen lassen sich einfach und schnell durch Abwischen des Produkts entfernen;
• Lokale Verschmutzungen oder leichte Fettflecken können mit Wasser und einem geeigneten Reinigungsmittel entfernt werden. Bei starker Verschmutzung verwenden Sie 

spezielle chemische Mittel zur Reinigung und Pflege von  Edelstahl oder Aluminium. Reinigungsmittel auf Alkoholbasis sind zulässig (sie beeinträchtigen den Korrosionsschutz 
des Materials nicht).

• wenn sich auf den Komponenten infolge von Bauarbeiten Eisenpartikel befinden (z. B. Schleif- und Schweißspritzer, Kratzen mit einem scharfen Gegenstand) auf Baustahl), 
müssen sie sofort entfernt werden. Diese Partikel sind anfällig für Korrosion, die sich zerstörerisch auf die Passivschicht des Elements aus Edelstahl und kann zu Korrosion des 
Materials führen. Ablagerungen mit Eisenpartikeln sollten mechanisch oder unter Anwendung von speziellen Chemikalien entfernt werden;

• Bei der Installation ist besondere Sorgfalt geboten (Produkte aus Edelstahl sollten vorzugsweise in der letzten Phase der Arbeiten installiert werden). Bei tieferen Schäden
und dem Auftreten von sogenannter Korrosion ist es notwendig, die Stelle mit Säure zu ätzen und mit einem Passivierungsmittel zu schützen. Bitte beachten Sie, dass das 
Ätzverfahren kann zu einem unwiderruflichen Verlust des ästhetischen Aussehens des Sortiments führen;

• Nach der Reinigung wird empfohlen, zusätzlich einen Poliervorgang mit einem trockenen, weichen Tuch durchzuführen;
• chloridhaltige Reinigungsmittel und Silberreinigern dürfen auf keinen Fall verwendet werden 
Die Häufigkeit der Reinigungs- und Wartungsarbeiten hängt von der Einsatzumgebung, dem Verschmutzungsgrad und den Betriebsbedingungen ab. Es wird empfohlen:
Edelstahlprodukte einmal alle 12 Monate bei leichter Verschmutzung oder alle 6 Monate bei starker Verschmutzung.

Behandlungs- und Wartungsmaßnahmen bei Korrosionsanzeichen:
• Mechanische Reinigung: Bereiche mit Oberflächenkorrosion mit Schleifvlies reinigen und mit einem trockenen, sauberen Tuch nachwischen;
• Chemische Reinigung: Tragen Sie, z. B. mit einem Pinsel, eine dünne und gleichmäßige Schicht  geeigneter Chemikalie auf die gereinigten Oberflächen auf. Nach ca. 5 min. 

Minuten (die Zeit hängt von der Art der verwendeten Chemikalie ab) die Chemikalie mit einem feuchten Tuch abwaschen. Spülen Sie das Tuch regelmäßig in sauberem Wasser 
aus  oder wechseln Sie oft das Wasser. Es sollte besonders darauf geachtet werden, dass keine anderen Elemenete  bespritzt werden. Die Oberfläche sollte dann z. B. mit 
einem weichen Stoffhandtuch oder Küchenrolle trocken gewischt werden.

• Passivierung:  Trocken gereinigte Oberflächen sollten mit einem Passivierungsmittel unter Verwendung eines Schwamms oder einer Sprühdose behandelt werden, da-
mit sich eine dünne, gleichmäßige Schutzschicht bildet. Die oben genannten Schritte sollten manuell und ohne den Einsatz von Elektrowerkzeugen durchgeführt 
werden. Wenn sich unter den  gereinigten Produkten andere Komponente befinden und die Gefahr besteht, dass bespritzt werden könnten, sollten sie abgedeckt wer-
den, z. B. mit dicker Malerfolie. Verwenden Sie zur Reinigung von Edelstahl keine Mörtelentferner oder salzsäurehaltige Stoffe, Bleichmittel,  oder Silberreiniger. 

Verwenden Sie keine Drahtbürsten aus Kohlenstoffstahl, Stahlwolle oder Scheuerschwämme aus Stahl

II. Verlust der Garantie
1. Die Garantie deckt nicht:

• mechanische Beschädigungen und daraus entstehende Mängel, insbesondere Schäden an Schutzschichten, die bei Transport, Lagerung, Montage, Betrieb und Wartung 
entstanden sind;

• Schäden, die sich aus der Installation und/oder dem Betrieb der Produkte ergeben, die nicht mit den Anweisungen des Herstellers übereinstimmen (Überschreitung der 
zulässigen Belastungen, Schäden durch Umwelteinflüsse usw.);

• Schäden an Produkten durch unsachgemäße Lagerung (mechanische Beschädigung, Verfärbung, Flecken, Weißrost);
• Schäden, die durch den Streusalzeinsatz und die Verwendung von Taumitteln in der Nähe der gelagerten oder installierten Produkte entstehen;
• Schäden, die durch Konstruktionsänderungen oder unsachgemäßen Gebrauch der Produkte entstehen;
• Schäden, die durch den Einbau von Produkten auf Betonoberflächen vor dem Ende der Abbindezeit des Betons entstehen (Einbau auf Frischbeton)
• Schäden, die beim Transport durch fremde Transportmittel entstanden sind;
• Nichteinhaltung der vorgeschriebenen regelmäßigen Wartungskontrollen, falls erforderlich;
• sonstige Schäden, die durch unsachgemäßen Gebrauch der Produkte entstehen;
• Schäden  die durch zufällige Ereignisse entstanden sind  (Brand, Überschwemmung, Schäden durch Terroranschläge oder Kriegshandlungen usw.);
• im Falle eines Zahlungsrückstands für das Produkt von mehr als 90 Tagen ab dem Fälligkeitsdatum der Rechnung. 

2. Die Garantie umfasst keine Reinigung und keine Wartung.
3. Die am Bestimmungsort installierten Produkte müssen in Abständen von höchstens 12 Monaten einer regelmäßigen Wartung unterzogen werden, die Folgendes umfasst: die Ent-

fernung von Verschmutzungen (chemische Rückstände, Fett- und Ölrückstände und alle anderen Verschmutzungen, die die Korrosionsschutzschicht beschädigen könnten) und
Wiederherstellung von Mängeln in der Beschichtung. Nach der Wartung ist dem Hersteller ein Bericht mit einer vollständigen Fotodokumentation zu übermitteln, die den Zustand 
der Anlage vor und nach der Durchführung der Arbeiten beweist und nach Abschluss der Arbeiten innerhalb von 30 Tagen nach Beendigung der Wartungsarbeiten, da sonst die 
Garantie ihre Gültigkeit verliert. Der Bericht sollte die Angaben des Käufers, die Nummer des Garantiescheins und Ort wo die Instalation durchgeführt wurde umfassen Der Bericht ist 
an: baks@baks.com.pl. zu senden. Die im Bericht nicht aufgeführten Punkte, an denen Korrosionsspuren auftreten, können nicht Gegenstand von Reklamation sein. Die Kabeltrasse 
DARF NICHT als Kommunikations-/Transportweg verwendet werden.

4. Die Kabeltrasse DARF NICHT als Kommunikations-/Transportweg verwendet werden.

III. Erfüllung der Garantie
1. Während der Garantiedauer festgestellte Mängel werden von BAKS schnellstmöglich nach der Schadensmeldung unentgeltlich behoben.
2. Mängel oder Schäden am Produkt, die während der Garantiezeit festgestellt werden, sind dem Hersteller unverzüglich, spätestens jedoch innerhalb von 7 Tagen nach ihrer Entdec-

kung, mitzuteilen.
3. Das Garantieverfahren gilt nur für vollständige Produkte, die frei von Mängeln und Schäden sind, die durch Umstände verursacht wurden, die der Hersteller nicht zu verantworten hat.
4. Die  Reklamation ist(schriftlich  per E-Mail/Fax) zu senden,   die folgendes umfasst: 

3 die  Produktbezeichnung mit der Katalognummer, dem Kaufdatum, Lieferschein-Nr. und die  Vorlage des Kaufbelegs 
3 eine ausführliche Beschreibung des Produktmangels und die Umstände, unter denen der Mangel entdeckt wurde, sowie zusätzliche Informationen darüber, wie der Produktman-
gel entstanden ist. Außerdem sind Fotos des mangelhaften Produkts und der Umgebung, in der er  gelagert und installiert wurde beizufügen.

5. Sobald ein Garantieanspruch anerkannt wurde, entscheidet der Hersteller, wie er ihn bewältigt.
6. Der Hersteller behält sich das Recht vor, eine Vor-Ort-Inspektion am Aufstellungsort des reklamierten Produkts durchzuführen.
7. Der Hersteller behält sich das Recht vor, das Garantieverfahren auszusetzen, wenn der Käufer mit der Bezahlung von Rechnungen, die mehr als 14 Tage überfällig sind, im Rückstand 

steht

Hinweis: Firma BAKS behält sich das Recht vor, Änderungen an den im Katalog enthaltenen technischen und konstruktiven Daten vorzunehmen, die zur Verbesserung der Produktqualität 
erforderlich sind. Zweck des Katalogs ist es, grundlegende technische Informationen über die vom Unternehmen hergestellten Standardprodukte zu geben.



Wichtige Informationen zur Gestaltung von Kabeltrassen

INFO : 6

Wichtige Informationen zur Gestaltung von Kabeltrassen
1. Art des Objekts, in dem die Anlage installiert werden soll?

Bürogebäude/
Wohnhaus

Produktions-
halle/
Lagerhalle

Straßentunnel /
Eisenbahntunnel

Schwim
mbad

historisches 
Gebäude

Stahl-
werk 

Müllver-
brennungs-
anlage

Raffinerie Kläranlage Andere 

2. Was ist die Korrosivitätsklasse? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - für Details siehe Katalog, technische Informationen Seite 6 oder Website - Produkte 
-> Garantie- Technische Informationen)
C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Gibt es nachteilige Umweltbedingungen? (aggressive Chemikalien angeben)

4. Die Anforderungen des Auftraggebers an die verwendeten Materialien 
Aluminium Andere 

5. Welche Garantiezeit ist erforderlich? (Standard 12 Monate)

6. Typ der Kabeltrassen 
Perforierte Kablerinne Ungelochte Kabelrinne Kabelleiter Gitterrinne Andere 

7. Abstände zwischen den Stützen [m]

8. Maximal Belastung [kg/m]

9. Abmessungen der Kabeltrasse Breite/Seitenhöhe/materialstärke [mm] (wenn die Parameter nicht im Entwurf angegeben sind, sollten die auf 
der Grundlage der Anzahl und des Gewichts der Kabel und der Abstände zwischen den Stützen ausgewählt werden). 

10. Standard –  oder Weitspann System?

11. Woran werden die Kabeltrassen befestigt ( Wand, Decke, Boden, Dach)?
Wand Decke Boden Dach Andere 

12. Art des Untergrundes (Beton, Ziegel, Hohlblockstein, Stahlbau, Trapezblech, Holz, Sonstiges)
Beton Ziegel Keramikblock Stahlkonstruktion Trapezblech Holz Andere 

13. Ist das Bohren möglich?

14. Die Befestigung die seitliche Verlegung von Kabeln ermöglichen soll? (offene Montage - teurer) Kann die Kabelverlegung auch durch Ziehen erfolgen? 
(geschlossene Montage - günstiger )? 

15. Bei der Deckenmontage,  wie groß ist der erforderliche Abstand der Kabeltrasse von der Decke [m]?

16. Sollen bei der Wandmontage die Trassen zusätzlich von der Wand/den Pfosten versetzt werden? Wenn ja, in welchem Abstand?

17. Falls auf dem Dach montiert, in welchem Abstand zum Untergrund [cm]?

18. Typ der auf dem Dach verwendeten Kabeltrassen, gelocht oder ungelocht?

19. Ist die Verwendung von Abdeckungen erforderlich?

20. Sollen die Kabeltrassen  lackiert werden? (Standardmäßig auf einer Seite, optional auf beiden Seiten).

Sendzimir verzinkter 
Stahl - Standardmaterial

Feuerverzinkter Stahl Edelstahl  
(E2 - 1.4301, E4 - 1.4401, 
E5 - 1.4571)



Installationshinweise für Kabletrassen mit Brandschutzfunktion E30, E60, E90
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Installationshinweise für Kabletrassen mit Brandschutzfunktion E30-E90: 

1. Art des Objekts, in dem die Anlage installiert werden soll?
      Andere 

C1 C2 C3 C4 C5 CX 

3. Gibt es nachteilige Umweltbedingungen? (aggressive Chemikalien angeben)

4. Die Anforderungen des Auftraggebers an die verwendeten Materialien 
Sendzimir verzinkter 
Stahl - Standardmaterial

Feuerverzinkter Stahl Edelstahl  
(E2 - 1.4301, E4 - 1.4401, 
E5 - 1.4571)

Aluminium Andere 

5. Welche Garantiezeit ist erforderlich? (Standard 12 Monate)

6. Verfügt der Untergrund über die erforderliche Feuerbeständigkeit?

7. Soll die Kabeltrasse innerhalb des Gebäudes verlegt werden?

8. Hersteller und Typen von Kabeln

9.  Sind die Kabeltrassen nach DIN 4102 oder Kabelspezifische?

10.  In welchem Land wird die Kabletrasse installiert? 

11. Typ der verwendeten Kabeltrassen
Kabelrinne Kabelleiter Gitterrinne Sammelschelle Kabelschelle Andere 

12. Woran werden die Kabeltrassen befestigt?
Wand Decke Boden Andere 

13. Art des Untergrundes
Beton Ziegel Keramikblock Stahlkonstruktion Trapezblech Andere 

14. Gibt es Anlagen mit geringerem Feuerwiderstand oberhalb der E90 Kabletrasse?

15. Falls eine Montage an einer Stahlkonstruktion erfolgt, sind die Profiltypen bekannt?

16. Ist es möglich, in den Boden zu bohren, an dem die Kabeltrasse befestigt werden? 

17. Wie groß ist die Belastung der Kabeltrassen?

18. Wie breit müssen die Kabeltrassen sein?

19. Sind in der Kabeltrasse auch vertikal verlegte Abschnitte enthalten?

Die Umfrage zielt darauf ab, das Ausschreibungsverfahren zu vereinfachen und zu beschleunigen und wichtige technische 
Daten zu berücksichtigen. Sollte der Fragebogen nicht beantwortet werden, wird BAKS eine kostengünstige Standardlösung 
anbieten: zwei Gewindestangen, C-schiene, Kabelrinne an der Betondecke montiert.

Bürogebäude/
Wohnhaus

Produktions-
halle/
Lagerhalle

Straßentunnel /
Eisenbahntunnel

Schwim
mbad

historisches 
Gebäude

Stahl-
werk 

Müllver-
brennungs-
anlage

Raffinerie Kläranlage

2. Was ist die Korrosivitätsklasse? (C1, C2, C3, C4, C5, CX - für Details siehe Katalog, technische Informationen Seite 6 oder Website - Produkte 
-> Garantie- Technische Informationen)



Technische Daten - MATERIAL
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I. Informationen über die Materialien und Schutzschichten aus denen BAKS-Produkte hergestellt werden. 

Tabelle der Korrosivitätskategorie nach EN ISO 12944-2:2018-02 

Korrosivitätskategorie C1
sehr gering

C2
gering

C3
mäßig

C4
stark

C5
sehr stark (Industrie)

CX
extrem (Meer)

Jährlicher Filmabbau
der Schutzschicht [μm/rok] < 0,1 > 0,1 do 0,7 > 0,7 do 2,1 > 2,1 do 4,2 > 4,2 do 8,4 > 8,4 do 25

Beispiele für Umweltbe-
dingungen typisch für das 
gemäßigte Klimazone

--------------------
[W] -  Innen
[Z]  -  Außen

[W]: beheizte
Gebäude (keine Indu-
strie) z.B. Geschäfte
Büros, Schulen, 
Hotels
[Z]: –

[W]: unbeheizte Gebäude
in denen Kondensation,  
z. B. in Sporthallen 
Lagerhallen auftritt
[Z]: Atmosphären leicht
verschmutzt - überwie-
gend landwirtschaftliche 
Gebiete

[W]: Produktionsräume mit 
hoher Luftfeuchtigkeit und eine 
gewisse Luftverschmutzung 
z.B. Lebensmittelindustrie, 
Wäschereien Brauereien, 
Molkereien
[Z]: Urbane und industrielle 
Umgebung. mäßige Ver-
schmutzung durch Schwefel-
dioxid; Küstengebiete
mit niedriger Salzbelastung

[W]: Chemieanlagen,
Schwimmbäder,
Reparaturwerften
[Z]: Industriebereiche 
und Küstengebiete mit
mäßiger Salzbelastung

[W]: Gebäude oder 
Gebiete mit fast stetiger 
Kondensation und starker 
Luftverschmutzung 
[Z]: Industriegebiete
mit hoher Luftfeuchtigkeit
und aggressiver Atmos-
phäre, Küstengebiete
mit hoher Salzbelastung

[W]: Industriegebiete
bei extremer Feuchtigkeit
und aggressiver Atmosphäre
[Z]: tereny Küstengebiete
mit hoher Salzbelastung
und Industriegebiete
mit extremer Feuchtigkeit
und aggressiver Atmosphäre 
sowie subtropische und 
tropische Atmosphäre

Material-Tabelle 

Material Beschichtung Eigenschaften der Beschichtung

Stahl

[S] Feuerverzinkung
Sendzimir 
PN-DE 10346:2015-09

Stahlbleche bis zu einer Dicke von 3 mm, die sich noch im heißen Zustand befinden, werden im Walzwerk durch Eintauchen mit einer Zinkschicht überzogen. Das Ergebnis ist 
eine gleichmäßige und fest haftende Zinkschicht mit einer durchschnittlichen Dicke von ca. 19 μm (für Z275). Beim Lochstanzprozess, Blechtafel Schneiden, Schablonen oder 
Bänder wird die gesamte Materialstärke geschnitten, was dazu führt, dass die Schnittkanten nicht mit Zink geschützt sind. Bei diesen Vorgängen entstehen schmale ,offene 
Stahlzonen, auf denen unter dem Einfluss von Sauerstoff und Feuchtigkeit aus der Umgebung rote Korrosionsflecken entstehen können. Beim Stanzen oder Schneiden von 
verzinktem Blech wird eine dünne Zinkschicht über die Schnittkante gespannt. Die Haltbarkeit dieser Zinkschicht an der Schnittkante hängt von der Dicke der Beschichtung 
im Verhältnis zur Materialstärke ab. Je dünner das Material und je dicker die Zinkschicht, desto besser ist die Kante vor Korrosion geschützt. Das Auftreten roter Korrosion an 
Schnittkanten ist ein natürlicher Prozess und die daraus resultierende Korrosion ist kein fortschreitendes Phänomen. Alle Arten von Kabelrinnen, Kabelleitern und die meisten 
Tragelemente (nicht geschweißt), die mit  der Zinkschicht im Sendzimir-Verfahren beschichtet sind, sind für den Einsatz in trockenen Räumen bestimmt, in denen keine che-
misch aggressiven Substanzen (z. B. Dämpfe: Chlor, Säuren, Laugen) vorhanden sind. Wir empfehlen die Verwendung in Innenräumen  Korrosivitätskategorie C1 und C2.

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

Die innovative MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC,-Beschichtung ist eine Zusammensetzung aus reinem Zink mit Beimischung von Magnesium und Aluminium. Diese Zusam-
mensetzung bietet eine hervorragende Korrosionsbeständigkeit auch unter rauen Umweltbedingungen (bis zu 10-mal höher als bei feuerverzinktem Stahl im Sendzimir 
Verfahren). Die obige Beschichtung hat eine geringere Neigung zur Weißrost im Vergleich zu reinem Zink. MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC, hat eine natürliche dunkelgraue 
Farbe und ein glattes, gleichmäßiges Aussehen. Magnelis hat selbstheilende Fähigkeiten an Schnittkanten - zusätzlich zum standardmäßigen kathodischen Schutz, der mit 
einer Zinkbeschichtung vergleichbar ist, schützt die Magnelis Beschichtung exponierte Schnittkanten vor der Entwicklung von Korrosion durch einen dünnen Zinkfilm, der 
Magnesium enthält. Abhängig von der Umgebung, in der MAGNELIS, MagiZinc, PosMAC, eingesetzt wird, ermöglicht seine Verwendung eine signifikante Gewichtsredu-
zierung des Überzuges um das 2-4-fache im Vergleich zur Tauchfeuerverzinkung und bietet gleichzeitig verbesserte Korrosionsschutzeigenschaften und Kosteneffizienz.

[F] Feuerverzinker 
Stahl  
im Tauchverfahren
PN-EN ISO 1461:2011

Vollständig bearbeitete Elemente (nach Schneide-, Biege-, Schweißverfahren usw.) werden in die flüssige Zinkschmelze mit einer Temperatur von ca. 450-460°C getaucht. 
Der Prozess der Absicherung des Stahls gegen Korrosion erfolgt unter Anwendung von einer komplizierten Technologie, die die Erscheinung der Diffusion ausnutzt. Diese 
beruht darauf, dass Zinkatome in die obere Stahlschicht eindiffundieren, wodurch eine neue Eisen-Zink- Legierung auf der Oberfläche gebildet wird. Nach dem Herausziehen 
des Verzinkungsgutes aus dem Zinkschmelzbad, bildet sich auf seiner Oberfläche ein Überzug aus reinem Zink. Je nach Bedingungen des jeweiligen Verzinkungsverfahrens 
(Tauchzeit, Abkühlungsprozess, Qualität der Oberfläche des Ausgangsmaterials und dessen chemische Zusammensetzung usw.) kann die Oberfläche des Zinküberzuges 
von hellglänzend bis dunkelgraumatt sein, was allerdings keine Bedeutung für die Qualität der Schutzschicht hat. Durch Feuchtigkeit können auf der Oberfläche weiße Flecke 
entstehen. Es ist Zinkhydroxid, sog. Weißrost, der die Qualität der Schutzschicht nicht verschlechtert, aber die Ästhetik des Erzeugnisses beeinflusst. Wir empfehlen, alle
Typen der Kabelrinnen und Kabelleitern, sowie Tragelemente mit Feuerverzinkung außen zu verwenden, wo Dünste von chemisch aggressiven Substanzen auftreten. 
Feuerverzinkte Erzeugnisse sind vor allem in der Umgebung mit der Korrosivitätskategorie C3, C4 zu verwenden, wo eine hohe Feuchtigkeit (Keller, Garagen, Kesselräume 
usw.) ist, und mit der Korrosivitätskategorie C5, CX, wo Dünste von chemisch aggressiven Substanzen, z.B. Meereswasser, Gase aus Kohleverbrennung usw. (Seewerften, 
Betriebe für chemische sowie Erdöl-, Gasverarbeitung, Bergwerke) auftreten.

[FP]  
Zinklamellenbeschchtung
PN-EN ISO 
10683:2014-09

Der Basisüberzug im Zinklamellenverfahren bedeutet eine Art von Lack, der „Lamellen” aus Zink und Aluminium enthält. Das Ganze reagiert mit der Stahloberfläche und nach 
dem Einbrennen bildet es einen gut anhaftenden, stromführenden und nichttoxischen Zink-Aluminiumüberzug. Dieses Verfahren kennzeichnet sich durch eine sehr hohe 
Korrosionsschutzwirkung – bis zu 1000 Stunden im Salzsprühtest nach ISO 9227, bis zum Zeitpunkt der Rotkorrosionsentstehung. Es wird von führenden Herstellern in der 
Automobil-, Energetik- und Flugzeugbranche weltweit akzeptiert und herkömmlich bei Elementen mit Gewinde wegen des problemlosen Zusammenschraubens verwendet.

[G] elektrolytische 
Verzinkung
PN-EN ISO 2081:2011

Gitterrinnen einschließlich Zubehör, Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben werden in elektrolytischen Bädern mit einer dünnen und gleichmäßigen Zinkschicht überzo-
gen. Die Dicke der Beschichtung beträgt ca. 5 - 20 μm, ist hell und glänzend.

Material Beschichtung Eigenschaften der Beschichtung

Edelstahl

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

Ein sehr gutes Material zum Schutz gegen Korrosion sind rostfreie Stahlsorten, z.B. 1.4301 (amerikanische Norm 304). In einer sehr aggressiven Umgebung sind rostfreie 
Stahlsorten, die eine erhöhte Menge solcher Elemente wie Nickel, Chrom und Molybdän enthalten, wie 1.4401 (amerikanische Norm 316) zu verwenden. Aus rostfreien 
Stahlsorten hergestellte Installationen übertreffen sehr häufig alternative Konstruktionen aus Kunststoff. Elemente aus rostfreiem Stahl werden vor allem in chemisch stark 
aggressiver Umgebung (Raffinerien, Kläranlagen, Kunststoffproduktionsbetriebe) eingesetzt. Falsch aufgefasste Sparsamkeit kann manchmal zum Stillstand im Betrieb der 
Photovoltaikanlagen wegen eines notwendigen Austausches von Tragkonstruktion führen.
Anwendungsbereiche der einzelnen Stahlsorten:
1.4301 (304) - wird vor allem in der Lebensmittelindustrie, für Gasbehälter, für Ausstattung für Kernkraftwerke, bei unter niedrigen Temperaturen funktionierenden Konstruk-
tionen verwendet.
1.4016 (430)- sehe, oben( Stahl nicht schweißgeeignet)
1.4401 (316) - wird vor allem für Kläranlagen, in der Meerumgebung, in der Raffinerieindustrie verwendet.

Alu-Legie-
rungen

[A] Legierungen nach
PN-EN 573-3:2014-02

Aluminium in den Gattungen EN AW-6063 und EN AW-6005A hat eine hohe Festigkeit und gute Korrosionsbeständigkeit. Es ist zur Anodisierung
geeignet, was die Korrosionsbeständigkeit weiter erhöht.

Stahl
+
Edelstahl
+
Aluminium

[L] 
Pulverbeschicht
ung

Beschichtung mit Polyester- und Epoxidpulverlacken (auf innere Überzüge). Die Schichtdicke liegt zwischen 80 μm und 120 μm ohne Verwendung von Primern oder Lösun-
gsmitteln. Die durch Pulverbeschichtung der aus sendzimirverzinktem Stahlblech gefertigten Details hergestellten Überzüge, haben glatte Oberflächen ohne Risse, Läufer und 
Falten. Die durch Pulverbeschichtung der aus feuerverzinktem Stahlblech gefertigten Details hergestellten Überzüge, haben keine ideal glatte Oberfläche, da feuerverzinkte 
Elemente eine erhöhte Rauigkeit der Oberfläche im Vergleich zur Sendzimirverzinkung aufweisen. Feuerverzinkte Elemente werden vor der Beschichtung im Kugelstrahlenver-
fahren bearbeitet, um die Haftfähigkeit des Lacks auf den Wänden des verzinkten Elements zu erhöhen und Zinkoxid zu beseitigen, dessen Auftreten auf Elementen vor der 
Beschichtung Absplitterung der Lackschicht verursachen könnte. Lackbeschichtete Oberflächen kennzeichnen sich durch eine hohe Korrosionsbeständigkeit, chemische 
Beständigkeit, sehr gute mechanische Eigenschaften und Wasserbeständigkeit. Sie sollten dort verwendet werden, wo man die Korrosionsbeständigkeit (durch Anwendung 
der Pulverbeschichtung auf verzinktem Blech) möchte. Die Lebensdauer des Überzuges ist von der Befolgung der Transport- und Lagerungsgrundsätze, der Montagemetho-
de, der chemischen Umgebung, in der die Konstruktion installiert wird, und der Pflege abhängig. Standardmäßig werden 14 Farben (Farbpalette unten) angeboten. Es besteht 
die Möglichkeit, die Lackierung in einer nichtstandardmäßigen Farbe zu bestellen. Dies ist aber mit einem erhöhten Preis der Leistung und einer längeren Zeit zwischen der 
Ausführung und Bestellung verbunden. Die Farbe wird direkt auf das Metall aufgetragen

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

Hellelfen-
bein

Verkhers-
gelb

Reinorange Lichtblau Himmelblau Anthrazit-
grau

Graphitgrau Kieselgrau Lichtgrau Grauweiß Signalweiß Tiefschwarz Weiß 
aluminium

Reinweiß

Tiefschwarz Weißalumi-
nium

Typ der
Atmosphäre

Unbedeu-
tende
Korrosions
belastung

Geringe
Korrosions
belastung

Mäßige
Korrosions
belastung

Starke
Korrosions
belastung

Sehr starke
Korrosions
belastung

Abhängigkeit der Zinkschichtdicke von der Dicke der Produkte

Elemente und deren
Dicke

Lokale Dicke der
Schutzschicht
(Mindestwert μm)

Durchschnittsdicke
der Schutzschicht
(Mindestwert μM.)

Kategorie der
Korrosivität C1 C2 C3 C4 C5, CX

Stahl >6mm 70 85

Stahl >3mm bis ≤ 6mm 55 70

Möglichkeit der 
Garantieverläng erung bis zu 5 Jahre bis zu 5 Jahre bis zu 5 Jahre bis zu 5 Jahre bis zu 2 Jahre

Stahl ≥1,5mm bis ≤ 3mm 45 55
Stahl <1,5mm 35 45
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Elektrische Durchgängigkeit

Kabeltrassen-Systeme erfüllen den Anforderungen der elektrischen Durchgängigkeit, die durch ordnungsgemäße Installation und Erdung den sicheren Betrieb  
der Kabeltrasse einschließlich der Verkabelung gewährleisten.

Die Norm PN EN 61537:2007 stellt die Prüfmethode der Belastbarkeit der Kabelrinnen und Kabelleitern, Ausleger, Tragelemente und sonstiger Zubehörteile dar. Neben mechanischen 
Anforderungen bestimmt diese Norm auch die Prüfungsmethodik zum Potentialausgleich und zur Prüfung elektrischer Parameter von Kabeltrassen und Verbindern. Impedanz darf  
Z ≤ 50 mΩ über Verbinder und Z ≤ 5 mΩ ohne Verbinder nicht überschreiten.

Messanordnung zur Prüfung auf durchgehenden Potentialausgleich

Standardverbindung von Kabelrinnen							  Schnellsnappverbinden (KLICK) von Kabelrinnen KF…

1. Transformator 220V/12V
2. Amperemeter
3. Autotransformator
4. Voltmeter
5. Messelektroden

Das erhaltene Zertifikat Nr. TM 61000551.001, ausgestellt vom TÜV Rheinland Polen, sowie das VDE-Zertifikat zum Prüfbericht Nr.: 5018795-5430-0001/219753 bestätigen folgendes
Erfüllung der Anforderungen der PN-EN 61537: 2007 sowohl im mechanischen als auch im elektrischen Bereich.
BAKS führte zusätzliche Tests zur elektrischen Durchgängigkeit im Testlabor des Bauforschungsinstituts in Warschau durch. Die Prüfberichte werden 
auf  BAKS-Website vorgelegt.

Standardverbindung
von Gitterrinnen
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Empa 

Überlandstrasse 129 
CH-8600 Dübendorf 

T +41 58 765 11 11 
F +41 58 765 11 22 

www.empa.ch 

   

 

Eidg. Materialprüfungs- und Forschungsanstalt 

Dübendorf, 6. Juli 2017 

 

Prüfleiter: 

Dr. Benedikt Weber 

 

Abteilungsleiter / Abteilungsleiterin: 

Prof. Dr. Masoud Motavalli 

 
 

Anmerkung: Die Untersuchungsergebnisse haben nur Gültigkeit für das geprüfte Objekt. Das Verwenden des Berichtes zu Werbezwecken, der 
blosse Hinweis darauf sowie auszugsweises Veröffentlichen bedürfen der Genehmigung der Empa (vgl. Merkblatt). Bericht und 
Unterlagen werden 10 Jahre aufbewahrt. Angaben zur Messunsicherheit können beim Labor angefordert werden. 

 

Herr Łukasz Winiarczyk 
BAKS - Kazimierz Sielski 
ul. Jagodne 5 
05-480 Karczew 
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Die Gutachten über die Möglichkeit der Verlegung von Kabeln ohne Brandschutzfunkti-
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Die Gutachten gestatten die Verwendung von E90-Kabel aller Hersteller auf
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Zertifikate E30, E90
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Zertifikate E30, E90
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Grafische Dastellung
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Kabelrinne KFL...H60 Material: S Option: L

Symbol Kat.-Nr. Maß  
a/L [mm]

Gewicht 
1 m
[kg]

VPE 
[St./m]

min.
Best. [m]

N  E-90  

Materialstärke = 0,7 mm

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

Höhe [H] in [mm]

Standardmaterial und Sonderanfertigung
S - Sendzimirverzinkung nach PN-EN 10346:2015-09

L - Pulverbeschichtung mit standardmäßgen Farben RAL

Breite [a] in [mm]

Prod. Symbol

Mat.Stärke in  [mm]

Länge [L] in [mm]
3 = 3000

KFL50H60/3

Blechstärke

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

Zusätzl. Informa-
tionen

N Neuheit

E-90
Funktionserhalt 

E-90

elektrische  
Durchgängigkeit

schnelle 
Montage

schnelle Montage 
ohne Werkzeug

Produkt ist  für  
schwere Lasten 

geeignet

Beschreibung des Diagramms

Bei der Auswahl einer Kabelrinne für eine  Kabeltrasse werden folgende Infor-
mationen benötigt: 
1. Dauerbelastung Q
2. Stützenabstand  L

Beispiel einer Kabelrinnenauswahl für eine 300 mm breite Trasse: 
1.       Dauerbelastung Q to:                                0,5 kN (ok 50 kg)
2.       Stützenabstand L to:                                 2 m 

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

Kabelrinne KFL300H60/3
montierte Kabelrinne (Stützenabstand 2 m) 
hält die Belastung Q          0,5 kN/m (ca. 50 kg/m)
weil es kleiner ist als der zulässige Q    0,8 kN/m (80 kg/m)

Der Sicherheitsfaktor der zulässigen Belastung beträgt 70%

H i n w e i s !
 Vor der Verlegung der Kabeltrasse beachten Sie  die Tabelle mit den zulässigen Belastungen, um die geeignete Kabelrinne oder Kabelleiter 
auszuwählen

Kabelrinnen Belastungsdiagramm
Q

L [m]

L

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

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

0

0,5

1,0

1,5

2,0

5

10
15
20
25

30
35

1 1,5 2,0 2,5

KFL... 0,7

3,0

2,5

Q
f

Q [kN/m] f [mm]

L [m]

Beschreibung des Diag.

Q - zulässige Achslast 

   Lastkurve   

f - Durchbiegungsachse

  Durchbiegung 

L - Abstand der Stützachse



Zertifikat über der Verwendung von zugelassenen Schiffskabelleitern-Systeme
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Schiffskabelleitern
Höhe: H30 und H40 mm, Breite: 100-1000 mm, drei Sprossenarten und  Seitenholme




