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Technické zmény vyhrazeny

Povrchova uprava draténych lan a komponentu
z nerezové oceli

Pro komponenty, draténd lana a sité z nerezové oceli anbizi Jakob Rope Systems rlizné metody
povrchové tpravy, které lze cileng zvolit podle pozadavk( a oblasti pouZiti.

Vybér vhodného postupu oviiviiuje vzhled, ale také funkénost, stalost barev a odolnost proti korozi,

Tyto technické informace predstavuiji nejdileZitéj$i metody povrchove Upravy, popisuji jejich
viastnosti a moZné oblasti pouziti. U kazdého stavu povrchu a postupu najdete dilezité informace,
které vam pomaohou pfi vwbéru pro vase konkretni pouiti.

Zasadni otazkou je, zda se ma barva nanaset pfimo na povrch, nebo zda vzniké samostatna vrstva
barvy bez dodateéné vrstvy. Rozlidujerne piitom mezi:

Povrchova uprava

Povrch se méni fyzikalnimi nebo chemickymi procesy, aniZ by se na povrch nanasely dodatecné
materidly. Plvedni vzhled zistava zachovan.

Povlakovani

Pri téchto postupech se na povrch nanasi dodateény material, ktery je vétSinou zafixovan vypalenim.
Viivem vnéjsich podminek se barevna vrstva obvykle mistné rozpousti.

Obecna odolnost proti korozi

V tomto dokurmentu zohledniujeme také obecnou odolnost proti korozi, ktera byla ovéfena
zkouskou solnou mihou podle DIN EN ISO 9227 a standardizovanymi zku$ebnimi postupy.
Kromé toho uvadime praktické tipy a pokyny pro udrzbu nadich produktd.

Oblasti pouziti

Kompenenty s povrchovou Upravou a poviaky musi byt béhem pfepravy, skladovani a montaze
peclivé chranény.

U postupli s barevnym povlakem, jako je praskové lakovani a mokré lakovani, je tfeba u pohyblivych
komponent (napf. draténych lan) pocitat se zvy$enym odérem a pripadnym odlupovanim barvy.
Drobné poskozeni laku po instalaci je za uréitych okolnosti nevyhnutelné.

Barvy a laky mohou i pfi stejném oznaeni pisobit odli$né. Divodem je stuperi lesku, podklad,
struktura materialu, podminky povrchu a metamerie (zména barevného odstinu podle osvétleni).

U barev RAL se mohou vyskytovat odchylky zplasobené tolerancemi pfi michani barev a vyrobnim
procesem. Vyrobei dodavaji pouze piiblizné stejné odstiny v ramci Skaly. Zejména na velkych plochéch
se mohou mezi jednotlivymi vyrobnimi Sarzerni objevit rozdily. BEhem pouzivani navic povétrnostni
viivy, odér, zvétravani a UV zafeni ovliviiuji vzhled povrchu.

Normy a poZadavky na kvalitu

Pro zde uvedené povrchoveé Upravy a poviaky produktl z nerezove oceli neexistuji Zadneé mezinarodni
jednotné normy.

Rada norem pro pradkové lakovani wvychazi z konvencni oceli, a je proto pouZitelnd pouze
v omezené mife pro lanové a sifové produkty.

Tyto technickeé informace maji co nejtransparentnéji predstavit rizné dostupné metody, ukazat
technické a designové moZnosti a popsat dosaZitelné vysledky a jejich spolehlivost.

Jakob Rope Systems klade velky dliraz na to, aby nasi dodavatelé odpovédné pouZivali tyto metody
a dodrZovali standardy kvality a Zivotniho prostredi podle ISO 9001 a ISO 14001.
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Vychozi material
komponentu

Povrchova koroze

® Jakob AG, Swjcarsko | jakobcom  02/2026

Technické zmény vyhrazeny

Nerezova ocel z materiali 1.4401 a 1.4404 (bez povrchové tpravy)
Vétsina komponentd v programu Jakob Rope Systems je vyrobena z nerezové oceli z materialové
skupiny 1.4404 / AISI 316L. Draténa lana se obvykle vyrabéji z 1.4401 / AISI 316.

Oba materidly se vyznaduiji vysokou odolnosti proti korozi a dobfe se zpracovavaji. Jedna se o vysoce
kvalitni slitiny, které jsou vhodné pro Sirokou skalu technickych a designovych aplikaci.

Nerezova ocel Duplex z materidlu 1.4462 (bez povrchové tpravy)
Nerezova ocel 1.4462, nazyvana také duplexni ocel, je kombinaci feritické a austenitické nerezové oceli,
Tato struktura dodévé komponentim vysokou pevnost a velmi dobrou odolnost proti korozi.

Kompenenty z duplexni oceli jsou obzviasté odolné proti dilkové korozi, korozi pod napétim

a mezikrystalové korozi, a to i v chemicky zatizeném prostiedi a v morské vodg. Pevnost a mez kiuzu
jsou wyrazné vyssi nez u srovnatelnych austenitickych oceli. Tento material ma takeé dobré svafovaci
viastnosti.

Faktor desSt'ova voda

| kdyZ jsou nerezove oceli odoiné, muZe za nepriznivych Vi prostiedi dochézet k zabarveni vysoce
kvalitnich nerezowych oceli nebo k pocinajici povrchové korozi. To se tyka zejména spodnich oblasti,
do kterych stéka destova voda a kde se hromadi.

Faktor primési

Tyto efekty jsou podparovany primésemi, které jsou s dedt'ovou vodou splavovany na povrch.
Ze zejména se v kombinaci se solemi nebo chemikaliemi miiZe na vystouplych hranach a océkach
objevovat pocinajici $térbinova koroze. Ta poté napada povrch a iff se do pfilehlych kormponentd,

Faktor vlivy prostiedi
Poc¢atecni projevy koroze u nerezové oceli mohou byt podporeny riznymi viivy prostiedi, napriklad:

* Prach ze stavebnich praci v okoli, zejména pfi pouziti feznych kotouél na ocelové konstrukce

¢ Brzdovy prach z nedalekych silnic nebo Zelezni¢nich trati s provozem

* Posypova stl na komunikacich

» \ysoka vihkost viivem pfimorského prostredi

» Rostova voda ze svislych konstrukei nebo sousednich komponentl béhem stavebni faze

* Chemické zatizeni z primyslovych procesu v okoli

» Kyseliny z dievin, napf. v chodnicich a fasadnich obkladech, zejména u dubu, akatu, kastanu
nebo oresaku

* Vzacné take pyl nebo kvétni prach a v blizkosti mofe také viiv fas
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Obrédzek 1: Hromadéni deStové a stékajici vody
s rozpusténymi primésemi na spodnim okraji sité.

Technicke informace

Obrazek 2: Faze vzniku Stérbinové koroze pii reakci se soli
a chemikaliemi.
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Powrchova koroze

© Jakob AG, Swjcarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Kontrola, ¢isténi, prevence
Povrchova koroze zpravidla neovliviiuje pevnost material(, pokud je véas rozpoznana kontrolou
a odborngé vy&isténa podle nasich pokynd.

Viz také > Technické informace: Lanoveé a sitové konstrukce, udrZba a péce (PD
na jakob.com > Ke stazeni

Kvalita materialu miize byt prokazana pomoci zkuSebnich osvédceni 3.1. Pokud nelze mozné korozivni
viivy z prostfedi zcela vyloudit, doporudujeme odetiit postizené oblasti specialnim ochrannym voskem
pro hlinikove dily z automobilového primyslu. Ten wytvafi priihledny, vodéodolny achranny film, ktery
dlouhodobé spolehlivé chrani material pred vihkosti.

Pro pouziti v Evropé doporucujeme produkt ELASKON Aero 46 Spezial nebo srovnatelné produkty.

ELASKON Aero 46 Spezial

02/2026 Technické informace
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Solny sprejovy test

© Jakob AG, Swycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Zkouska odolnosti proti korozi podle DIN EN ISO 9227

Pro nize popsané postupy maji Jakob Rope Systems nebo nasi dodavatelé provedeny solny
sprejovy test podle DIN EN ISO 9227. Tato metoda predstavuje standardizovany postup
pro posouzeni odolnosti materiall a povrchi proti korozi.

Zkudebni vzorky byly po dobu 720 hodin vystaveny konstantni atmosfére vinkosti s 5% ohsahem
soli pfi 35 °C. Nasledné probéhla kontrola wyskytu koroze. Viechny vysledky byly zdokumentovany.
Testy byly provedeny v certifikované laboratofi K spole¢nosti DEKRA GmbH v Brettenu (Némecka).

Zjisténé formy koroze u nerezovych vyrobkl od Jakob Rope Systems

Solny sprejovy test prokézal, Zze viechny testované produkty a postupy povrchowych Gprav
obecné vykazuji vysokou odolnost proti korozi ve slané atmosfére.

Po 720 hodinach zkousky byly, pokud vibec, zjidtény pouze povrchové formy koroze, které jsou
fyzikalné vysvétlitelné a nezavislé na materialu.

Patfi mezi né predevsim Stérbinova koroze nebo povrchova koroze na spodnich éastech siti,
kde se mohl hromadit slany roztok. Tuto formu koroze Ize vétsinou dobfe setfit a nema negativni
viiv na pevnost materiald,

Vysledky solného sprejového testu podle DIN EN ISO 9227 po 720 hodinach ukazuiji rozdily
v pribéhu koroze jednotlivych povrchowych Gprav.

* Elektrotledténé povrchy z nerezové oceli 1.4404 a neopracované duplexni nerezové oceli
kvality 1.4462 vykazuji nejvy5sl odolnost proti korozi.

e PVD a praskové lakované povrchy, stejné jako komponenty s ernym spektralnim
povlakem, vykazuji srovnatelnou nebo mirné nizsi odolnost proti korozi ve srovnani
s neopracovanymi nerezovymi ocelmi kvality 1.4404 a 1.4401.

* Branované a mokfe lakované prvky vykazuiji srovnatelnou nebo mirné snizenou odolnost
proti korozi ve srovndni s neopracovanymi nerezovymi ocelmi kvality 1.4404 a 1.4401.
Po testu byly zjistény ojedinélé jemneé trhliny v barevném povlaku, odlupovani a lokalni
povrchova koroze.

Nerezova ocel

bez povrchové Gpravy
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Obrazek 3: Odelnost proti korozi aZ do jejiho vyskytu v testu.
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Povrchova Gprava

® Jakob AG, Svycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Spektralni barvy | elektrochemicka povrchova uprava

Spektralni barveni je elektrochemicky proces, ktery vytvafi interferenéni efekty v mikroskopicky tenké

oxidové vrstvé a tim vznikaji matné barevné odstiny.

Neméni viastnosti materialu, je trvale odolné proti adéru a je vhodné zejmeéna pro velkeé sité a lanove

konstrukce ve venkovnich prostorach. Vyhodou je také dobra zpracovatelnost velkych prvkd.

Proces je vhodny pro poutZiti na nerezové oceli a nese tento nazev.

Moznosti a vyhody:

» Velmi dobrd odolnost proti UV zéfeni a povétrnostnim viiviim
s Z&dny barevny natér, nehrozi odlupovani, trvale stalé

» \lysoka odolnost proti odéru, barevné stalé

* Velké prvky a komponenty lze upravit

» Polomatny povrch sniZuje odrazy svétla

Omezeni a nevyhody:

* MoZne pouze tmavé, cerné odstiny, Zadny odstin RAL

« Barevny ton se lisi v zavislosti na SarZi, prifezu materiadlu a svételnych podminkach
* Barevny ton nelze presné reprodukovat

Dodatecné barevné upravy jsou obtizné

Nevhodné pro konstrukéni, svafované Easti

Oblasti pouZiti:

* Lanove a sitové konstrukce ve venkovnich prostorach, technicka feseni
* Velkoploiné sitové konstrukce

» Zviteci vybéhy, ochranné sité, aplikace s nizkou svételnou reflexi

Technické Gdaje:

« Pro nerezovou ocel z materialt 1.4401, 1.4404

* 5ité z lan do 100 m? nebo maximalné 150 kg, lana do 50 m délky

* Tloustka vrstvy: zadna dodatena vrstva, oxidova struktura v nanometrove oblasti

Odolnost proti korozi:
* Srovnatelné vlastnosti s neosetfenym nerezovym povrchem.

Udriba a péce:

« Cisténi jako u neosetfené nerezové oceli: myti vodou, kartac z vlaken nebo mékky kovovy kartac

Upozornéni:

+ Obsahuje chemikalie v procesu, ale nejsou v kone¢ném produktu
s Ochrana pfi pfepravé a montazi je nutna

» ProdlouZena dodaci lhiita aZ pét tydna

Objednac/ ¢islo: 20800-6002
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Povrchova Uprava

© Jakob AG, Swjcarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Cerné oxidovani / brunyrovani | chemicka povrchova Giprava

Pfi brunyrovani vznika chemicky vytvofena matnd cerna oxidova vrstva. Povrch zGstava kovovy a ziskava
rovnomérné tmaveé zbarveni. ldeélni pro mensi komponenty ve venkovnim prostiedi, kde je poZadovan
matné ¢erny vzhled.

MozZnosti a vyhody:

« Rovnomérny, matny cerny efekt

= Velmi dobra odolnost proti UV zafeni a povétrnostnim vlivim
. Za'tcfng‘,r barevny natér, nehrozi odlupovani, trvale stalé

« Vhodné pro ocelova lana, sité a volné komponenty

Omezeni a nevyhody:

» |ze osetfit pouze mensi prvky (omezena velikost lazne)

« QOdstin barvy: matna ¢erna, zadny odstin RAL

» Dochazi k prenosu barvy pfi odéru

+ Pfi vy33im mechanickém namahani se miZe barevna vrstva lokalné uvolnit

« Barevné zlepgeni je mozné pouze pomoci alternativnich materiall, napf. lakem

Oblasti poutziti:
+ Ocelova lana, lanové sité a valné komponenty
« Aplikace s dirazem na venkovni prostiedi

Technické udaje:

« Pro nerezovou ocel z materiala 1.4401, 1.4404
= Maximalni délka dilu 1,2 m

« Hmotnost dilu do 30 kg

= Teplota lazné cca 400 °C

Odolnost proti korozi:
+ Mirné zhoriené vlastnosti ve srovnani s neodetfenym nerezovym povrchem
« Mozné usazovani koroznich a cizich ¢astic na drsném poevrchu

Udrzba a péce:
« Cisténi stejné jako u neosetfené nerezové ocel: myt vadou, bez vysokotlakéhao Cistice,
kartac z vlaken nebo mékky kovovy kartac

Upozornéni:

» Obsahuje chemikalie v procesu, ale nejsou v koneéném produktu
+ Ochrana pfi pfepravé a montazi je nutna

« ProdlouZena dodaci Ihita az tii tydny

+ Objednaci gislo: 20800-6003
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Povrchova Uprava Elektrostatické mokré lakovani dvouslozkovymi laky

p

Mokré lakovani elektrostaticky nanagenym 2K lakem je obzvlasté vhodné pro dekorativni aplikace.

Lak spliuje pozadavky pro venkovni pouditi, avak vzhledem k omezené odolnosti proti UV zéreni

a povétrnostnim viivim se doporuéuje pouze pro aplikace s mimymi naroky. Povrch ma hedvabné leskly
vzhled a je k dispozici v odstinech RAL Classic.

Moznosti a vyhody:

« Barva podle vzorniku RAL Classic

= Stuperni lesku: hedvabny lesk

* Lze lakovat i sité nebo lanové povrchy

Omezeni a nevyhody:

* Neni odolny proti poskrabani, citlivy na pohyb a natazeni

* Omezena odolnost proti UV zafeni a povétrnostnim viivam

* Barevné odchylky jsou moZné i pfi stejném barevném odstinu
+ Rlzné barevné tony u riznych vyrobel

* Méné vhodné pro pohyblivé &asti, jako jsou klouby a zavity

* Maximalni velikost sité (rému): 1,2 x 2,9 m

« Maximalini plocha sité: 25 m?, maximalini hmotnost: 50 kg

Oblasti pouziti:
* Interiérova architektura, dekorativni aplikace

Technické udaje:
* Pro nerezovou ocel z materiald 1.4401, 1.4404
« Nanéaseni barvy ve dvou vrstvach (zékladni natér + vrchni lak, kazda 15-25 pm)

Odolnost proti korozi:
* Mirné horsi viastnosti ve srovnani s neosetrenym povrchem nerezove oceli

Udrzba a péce:
« Cisténi mékkym hadfikem, nepouzivat agresivni ani abrazivni prostiedky
* MoZna oprava lakovaného povrchu vhodnym 2K lakem

Upozornéni:

= Skladovani: nepouzivat plastové obaly, skladovat v suchu

« Ochrana pfi pfepravé a montaZi je nutnd

« Citlivy na pohyb: lakovana vrstva se muZe pfi nataZzeni nebo chybu prasknout
* Prodlouzena dodaci Ihita az Etyfi tydny

+ Objednaci ¢islo: 20800-6001
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Povrchova Uprava

® Jakob AG, Svycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Praskoveé lakovani
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Praskové lakovani je elektrostaticky proces s tepelnym vypalovanim. Viytvaii robustni barevnou vrstvu
s dobrou odolnosti pro pevné dily. Vybér barev je podle vzorniku RAL Classic v matném nebo
hedvabné lesklém provedeni.

Moznosti a vyhody:

= Barva podle vzorniku RAL Classic

= Stuper lesku: hedvabny lesk nebo mat

* Dobra odolnost proti UV zafeni a povétrnostnim vliviim u statickych dilt
* Robustni povrch, idealni pro rdmy, kotevni desky

Omezeni a nevyhody:

* Pouze podminéné vhodné pro pohyblive komponenty

*» Riziko barevnych odérd pfi pohybu nebo kontaktu

= Barevné odchylky mozné v zavislosti na vyrobci pragku, materialu a stupni lesku

= Vizuélni rozdily u stejnych barevnych tont v disledku struktury povrchu, pigmenta
nebo svételnych podminek

* Omezena velikost: maximalni rozmeér 1,2 x 2.9 m

Oblasti pouziti:

» |nteriéroveé i exteriérové aplikace

= Ramy pro sité véetné pletiva Webnet

= Kovani, zabradlové prvky, kotevni desky

Technické adaje:

* Pro nerezovou ocel z materiall 1.4401, 1.4404

* Tloustka vrstvy cca 80-120 um

* Pri sugeni je pragkovy lak pfi teplotach cca 150 az 250 °C zesitovan tavenim
nebo vypalovan

Odolnost proti korozi:
= Mirné lepsi viastnosti ve srovnani s neosetrenym nerezovym povrchem

Udrzba a péce:
« Cidténi mékkym hadfikem, nepouzivat agresivni ani abrazivni prostiedky
* Mozna oprava pomoci vhodneho 2K laku

Upozornéni:

» Obvykle je vyzadovano minimalni mnozstvi dild k lakovani
Ochrana pfi prepravé a montazi je nutna

Lehké odreni pfi kontaktu s jinymi dily je mozné

Vrstva se mizZe pfi vy8&im mechanickém namahani odirat
Skladovani: obal ihned po prevzeti odstranit, skladovat v suchu
Prodlouzena dodaci Ihiita aZ &tyfi tydny

Objednaci ¢islo: 20800-6005
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Povrchova Uprava

© Jakob AG, Svycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

PVD povlaky | Fyzikalni depozice z plynné faze

PVD je vysokovakuovy proces, pfi kterém se wytvareji mimoradné tvrdé, dekorativni barevné vrstwy.,
Idedlni pro vysoce kvalitni, opticky atraktivni jednotlivé dily s omezenou velikosti. Ocelova lana lze
poviakovat v omezenych rozmérech a délkach a nasledné konfekcionovat.

Moznosti a vyhody:

* \ysoka barevna a odéruvzdornost

« Uslechtily, dlouhotrvajici povrch

« Setrné k Zivotnimu prostiedi, téméF bez emisi

Omezeni a nevyhody:

» Povlakovani siti pouze jako jednotlivé komponenty (lana, objimky nebo oka)
* Omezené barevné moznosti: ¢ernd, zlata, médéna, bronzova

= VyS3i vyrobni naklady

= U vétsich prvki je nutné ovéfit proveditelnost

Oblasti pouziti:

» |nteriérové i exteriérové aplikace

» Mechanické dily a kovani

* Designové prvky a dekorativni aplikace

Technické udaje:
* Pro nerezovou ocel z materialt 1.4401, 1.4404 (doporuc¢eno lestit)
* Tloustka vrstvy cca 1 —2 pum

Odolnost proti korozi:
= Mirné zlepSené vlastnosti ve srovnani s neosetfenym povrchem nerezove oceli

Udriba a péde:
« Citéni pouze mékkym hadfikem, bez abrazivnich €isticich prostfedkd
* Nelze dodateéné upravovat

Upozornéni:
*» QOchrana pfi pfepravé a montazi je nutna
= Objednaci cislo: 20800-6006
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Povrchova Uprava

® Jakab AG, Swycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Elektrolytické lesténi

elektrochemicka povrchova Uprava

Elektrolytické leéténi je elektrochemicky proces pro wyhlazeni a Cisténi povrchll z nerezové oceli.
Pfi tomto procesu se odstrariuji mikroskopické drsnosti, coZ vede k leskiému, kovove Cistému povrchu.

Vlastnosti materialu zlstavaji zachovany, povrch je odolnéjsi proti korozi a hygienictéjsi. Proces je
vhodny zejmeéna pro aplikace s vysokymi naroky na €istotu, vzhled a ochranu proti korozi.

Moznosti a vyhody:

* ZvySena odolnost proti korozi diky odstranéni mikroryh a cizich ¢astic
Leskly, kovové Cisty povrch s vysokou optickou kvalitou

Mensi nachylnost k usazovani necistot, snadnéjsi cisténi
Odstrariovani otfepl a pasivace jako vedlejsi efekt

Omezeni a nevyhody:

= Slozité konstrukce a geometrie jsou obtizné zpracovatelne
» Nelze ménit barevny odstin, pouze funkéni uprava

= Maximalni rozmer dilu: 1000 x 1500 mm

Oblasti pouZiti:

s Architektonické prvky s vysokymi naroky na vzhled a hygienu
s Technicke komponenty vyZadujici ochranu proti korozi

* Designove dily s lesklym povrchem

Technické udaje:

* Pro nerezovou ocel z materiall 1.4401, 1.4404

e Typicky Ubér materidlu: 20-40 um

» Upravitelna velikost dilli v zavislosti na geometrii

* Po Upravé |ze dosahnout drsnosti povrchu Ra < 0,2 um

Odolnost proti korozi:

s Zlepsené viastnosti ve srovnani s neosetfenym povrchem nerezove oceli
» Qdstranéni ¢astic Zeleza a mikroryh

» \fytvofeni pasivni chromoxidové vrstvy

Udrzba a péée:

« Ciéténi jako u neodetfené nerezové oceli

* Voda, jemné Cisticl prostfedky, Zadné abrazivni nastroje
» Mensgi nachylnost k biofilmu a usazovani necistot

Upozornéni:

» Environmentalni aspekty: elektrolyt obsahuje kyseliny, vysledny produkt je v8ak bez chemikalii
* Povrch je citlivéjsi na poskrabani

e (Ochrana pfi pfepravé a montazi je nutna

Dodaci Ihiita zavisi na velikosti dill a geometrii, obvykle dva az étyfi tydny

Objednaci ¢islo: 20800-6007
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Povrchova Uprava

© Jakob AG, Svycarsko | jakob.com
Technické zmény vyhrazeny

Shrnuti

Vysledky zkousek v solné mize podle normy DIN EN ISO 9227 prokazuji, Zze elektrolyticky
lesténé dily a neopatiena duplex nerezova ocel (1.4462) vykazuiji nejvy3si odolnost proti
korozi a jsou obzvlasté vhodné pro projekty s vysokymi naroky na dlouhou Zivotnost

a mechanickou zatiZitelnost.

Spektralni barveni, Cerné oxidovani/brunyrovani a PVD povlaky poskytuji srovnatelnou
odolnost proti korozi oproti neopatiené nerezové oceli (material 1.4404) a jsou idealni
pro aplikace s vyssimi naroky na barevny vzhled.

Praskoveé lakovani je u sériové vyrabénych nebo predpjatych rému dobfe pouZitelné
a poskytuje robustni barevné provedeni s minimainim vlivem na korozni odolnost.

Elektrostatické mokré lakovani umoZnuje velkou rozmanitost pouZiti i barev, avéak ma pfi
mechanickém zatiZzeni a odolnosti proti povétrnostnim vlivim urcita omezeni.

V mnoha pfipadech je nutné kombinovat rizne technologie povrchové Gpravy —
zejména kdyz se barevna sitova lana, okrajové lana a konzoly vzéjemné kombinuiji.

Radi vam poradime

Spoleénost Jakob Rope Systems vam pomuze s vybérem vhodné technologie povrchoveé
Upravy. Spole¢né s vami posoudime technické | designove poZzadavky vaseho projektu —
tak aby funkce, vzhled a dlouhé Zivotnost byly v optimalnim souladu.

jakob.com > Kontakt
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Piiloha

Vlastnosti povrchovych Gprav

Piehled povrchovych Gprav

Spektralni g . Elektrostaticke Praskové Elektrolyticke
barven Cemné oxidovani |\ ¢ iakovéni  lakovéni FVDpoviaky  \oceant
Cerné odstiny germna
Barevné spektrum ¥ ZéwSIOS,)E' Cerna RAL Classic RAL Classic zlata i bez barvy
na materialu / bronzova
garii meédeéna
2 . ; z ik hedvéabny lesk ; ;
Barevny vzhled semi-matny matny hedvabny lesk nebo matny leskly leskly
zakladni vrstva:
Nanos materialu ne ne 15_2,5 p 80-120 um 1-2 um ne
vrchni vrstva:
15-25 pm
Mechanicka pevnost LR (Y Y] oo ee e ssee
Odolnost vigi Sises see seee
povétrnostnim viivim e e veper
?hoqtmﬂpm i o LR es0ee esene (RN N seese
interiérové pouZiti
Vhodnost pro
exteriérové poutiti - rEnE A LA R 2 secee eenee
Pouziti povrchovych uprav na produktech
Spektralni —_— . Elektrostatické Pragkové Elektrolytické
barven Comé oxidovant | g lakovinl  lakovint FVDpoviaky  ;oseani
Webnet ano ano ano peses Laibnl ano ne
ramu
Ramy ne ne ano ano ne ano, omezengé
Draténa lana ano ano ano, omezeng ano, omezeng ano, omezeng ne
Lanové a spojovaci i .
ano ano ano, omezeng ano, omezengé omezeng ano
prvky
Mechanické dily ano ano ano, omezené ano ano ano
Konstrukéni dily ano, omezeng ano, omezené anc, omezené ano ne ano
Seilzugglieder
& konfekci ano ano, omezengé ano, omezené ne ne ne
Poznamky Proces je PouZivaji se Nevhodné pro Rabustni. Pouze pro Pouze pevne,
chrom-Vi-bezpeény. chemikalie. silné namahané Lze poulit pouze jednotilvé rmechanické dily.
Produkty zistavaji  Produkty zistavaji  pohyblivé sité na pevné upnuté kompanenty. Maximalni rozmér
nezménéng, nezménéné. a lana. systémove casti. 1000 x 1500 mm.
Nutné minimalni
mnoZstvi.
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Priloha Protokol o zkous$ce v solné mize podle DIN EN I1SO 9227

> DEKRA

DEKRA Automobil GmbH | Zkusebni laboratof materiald DEKRA Automobil GmbH (byvala K-labor)
A ;

Jakob GmbH m?:;;o:a g ;kauéeni materi4li a analyzu poruch
Konstantin Kiihner 75015 Bretten
Im Pfingstwasen 1 Telefon +49 7252 96552-0
73035 Gﬁppingen Fax +48 7252 96552-29
Némecko Kontakini osoba DEKRA:

Matthias Hoffmann

Telefon +49 7252 96552-23
E-mail  matthias.m hofimann@dekra.com

Protokol o zkousce ¢€.: K17452-Rev. 01

Zakaznik: Jakob GmbH

Ulice: Im Pfingstwasen 1

PsC / Mésto: 73035 Géppingen

Kontaktni osoba / objednatel: Konstantin Kihner

Telefon / E-mail: +49 7161 65 883 17 / konstantin.kuehner@jakob.eu
Datum abjednavky: 16.10.2024

Cislo zakazky zakaznika: -

PFedmét zkousky: Zkouska odolnosti proti korozi
Vzorek / Pfedmét: viz tabulka 1

Pocet dodanych dill; 21

Datum pfijeti do laboratofe: 10.10.2024

Schvaleni protokolu o zkousce:
Tento protokol obsahuje 28 stran.

Odpovédny projektovy manaZer:  Matthias Hoffmann

Vedouci laboratofe: Dr. Petra Bauer
Datum: Bretten, 08.01.2025
Poznamky: Revize 01: Redak&ni zmény
(( pAKKS
R Deutsche
e bcg azatelle  akreditace plati pouze pro rozsah uveden v certifikadnim systému D-PL-11060-05-00.

Wysledky zhouSek se vzitahui vwhradnid k vike uvedenym polodkam. Tento protokal miide byt reprodukovan pouze voelkuy,
Bez pisemného spuhlasu zkuiebnl laboratofe lze vyddvat pouze vitahy 2 tohoto protokoly. Tento protokol byl wyivolfen automaticky a je platny | bez podpisu.
Prohiageni o shodé ze vydat pouze na zékladé podadavkl zékaznika nebo specifikacl. Prohlaseni o shodé se vydévaji bez rohlednéni nejistoty méfeni.

DEKRA Automobil GmbH Sidlo spoleénoatic Stuttgart, HRB & 21039 Pfedseda dozori rady:
HandwerkstraBe 15, D-70565 Stuttgart USLID-Ne. DE B11 297 970 Steuern-Nr, $9015/01322 Stefan Kolbl

Telefon 0711 7861-0 Piedstavensivo, Clemens Klinke AG Wykonny management:

Fax 0711 7861-22-40 IBAN: DEBS 8000 0000 0001 0051 00 Guido Kutschera (pfedseda),
www.dekra.com BIC: SOLADEST BAn: DE74 6005 0101 0002 0195 25 Friedemann Bausch, Jan Feilhauer

Soubor: K17452_Jakob GmbH_Salt spray test on 21

Datum: 08.01.2025 Samples_TR‘_Rﬂ‘V.O'LdOCX Strana 1z 28
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