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1 Uvodna kapitola

Tieto Technicko-kvalitativne podmienky (TKP) nadvdzuju na ustanovenia, pokyny a odporucania
uvedené v TKP cast’ 0.

1.1 Predmet TKP

Predmetom tychto TKP s zakladné poziadavky na ochranu proti kor6zii vplyvom atmosférickych
ucinkov a chemickych rozmrazovacich latok ocelovych konstrukecii mostnych objektov, prislusenstva
pozemnych komunikacii. Stanovuju poziadavky na pripravu povrchu, zhotovenie, kontrolu a
preberanie prac ochrany proti korézii. Tieto TKP su vypracované v zmysle poziadaviek SSC na
zivotnost’ pre kordzne prostrediec C4 a vysSie so zivotnostou ,,vysokou“ t. j. viac ako 15 rokov,
v zmysle suboru STN EN ISO 12944,

Predmetom tychto TKP je aj ich aktualizicia a doplnenie obsahu. TKP st aktualizované v zmysle
prevzatych eurdpskych noriem EN, ktoré sa tykaju danej problematiky a boli prijaté do sustavy STN a
v zmysle prijatych technickych podmienok (TP) vydanych Ministerstvom dopravy, vystavby a
regionalneho rozvoja SR (MDVRR SR).

1.2 Ukel TKP

Tieto TKP st uréené pre investora, generalneho projektanta, dodavatel'ov, subdodavatel'ov ako aj pre
stavebny dozor a zhotovitel'ov pre navrhovanie, realizaciu a kontrolu ochrany ocel'ovych konstrukeii
proti korézii.

V texte st uvedené zakladné poziadavky pre vyber naterovych hmot, pripravu povrchov, postupy
nanaSania a kontroly ochrannych povlakov, ktoré sa maju aplikovat’ poCas vystavby a montaze
mostnych ocelovych konstrukeii. Ich cielom je priniest’ optimalne rieSenia predovsetkym z hladiska
kvality, hospodarnosti, jednotnosti parametrov, Zivotnosti a bezpe¢nosti prace pri realizovani objektov
stavieb PK.

1.3 Pouzitie TKP

Technické normy uvedené v tychto TKP sa uzavretim zmluvy o dielo stavaju zavdznymi pre
konkrétnu stavbu a jej ochranu proti kordzii. TKP obsahuju zasady technologickych postupov a
technickych poziadaviek na va¢sinu prac protikoréznej ochrany (PKO), ktoré sa vyskytuja pri beznych
stavbach s tym, Ze sa v detailoch odvolavaju na technické normy, smernice, alebo iné predpisy
normativneho charakteru.

Zakladné technické poziadavky na ocelovu konstrukciu z hl'adiska jej zhotovovania urcuje STN EN
1090-2+Al. Ak nie je v projekte navrhova zivotnost’ uréena inak, pre mostné objekty plati tabulka
2.1, STN EN 1990, kategoria navrhovej Zivotnosti 5, t. j. 100 rokov.

Pokial’ st poziadavky TKP prisnejSie ako ustanovenia STN EN, STN, platia poziadavky TKP.

1.4 Vypracovanie TKP

Tieto TKP na zéklade objednavky Slovenskej spravy ciest (SSC) vypracovala spolo¢nost SVUOM
S.r.0., U méstanského pivovaru 934/4, Praha 7.

Zodpovedni riesitelia:

Ing. Katefina Kreislova, PhD., +420 775 179 552, kreislova@svuom.cz;

Ing. Hana Geiplova, +420 604 218 304, geiplova@svuom.cz.

1.5 Distribacia TKP

Elektronicka verzia TKP sa po schvaleni zverejni na webovej stranke SSC: www.ssc.sk (technické
predpisy) a na webovej strainke MDVRR SR: www.mindop.sk (doprava, cestna doprava, cestna
infrastruktira, technické predpisy).

1.6 Utinnost’ TKP
Tieto TKP nadobudaju u¢innost’ diiom uvedenym na titulnej strane.
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1.7 Nahradenie predchadzajicich predpisov
Tieto TKP nahradzaju TKP ¢ast’ 21: Ochrana konstrukcii proti kordzii, SSC z roku 2000 v celom

rozsahu.

1.8 Sivisiace a citované pravne predpisy

[Z1] Zakon ¢&. 135/1961 Zb. o pozemnych komunikaciach (cestny zakon) v zneni neskorSich

predpisov;

[Z2] vyhlaska FMV ¢. 35/1984 Zb., ktorou sa vykonava zdkon o pozemnych komunikaciach
(cestny zékon), v zneni neskorsich predpisov;

[Z3] zékon ¢. 50/1976 Zb. o izemnom planovani a stavebnom poriadku (stavebny zakon) v zneni
neskorsich predpisov;

[Z4]  zakon €. 133/2013 Z. z. o stavebnych vyrobkoch a o zmene a doplneni niektorych zakonov;

[Z5] vyhlaska MDVRR SR ¢. 162/2013 Z. z., ktorou sa ustanovuje zoznam skupin stavebnych
vyrobkov a systémy posudzovania parametrov;

[26] zakon ¢&. 124/2006 Z. z. o bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni
niektorych zakonov v zneni neskor$ich predpisov.

1.9 Suvisiace a citované normy

STN EN ISO 9223
(03 8202)
STN EN 1SO 8501-1
(03 8223)

STN EN SO 8501-2
(03 8223)

STN EN SO 8501-3
(03 8223)

STN EN ISO 8501-4
(03 8223)

STN EN ISO 12944-1
(67 3110)
STN EN ISO 12944-2
(67 3110)

STN EN 1SO 12944-3
(67 3110)
STN EN ISO 12944-4
(67 3110)

STN EN ISO 12944-5
(67 3110)

STN EN ISO 12944-6
(67 3110)

Korézia kovov a zliatin. Korézna agresivita atmosfér. Klasifikacia,
stanovenie a odhad (1ISO 9223: 2012)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 1:
Stupne kordzie a stupne pripravy nenatretych ocelovych podkladov a
ocelovych podkladov po celkovom odstraneni predchadzajucich naterov
(ISO 8501-1: 2007)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Vizualne hodnotenie ¢&istoty povrchu. Cast 2:
Stupne pripravy natieranych ocelovych podkladov po lokalnom
odstraneni predchadzajucich naterov (1ISO 8501-2: 1994)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 3:
Stupne pripravy zvarov, reznych hran a inych ploch s povrchovymi kazmi
(ISO 8501-3: 2006)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 4:
ZaciatoCny stav povrchu, stupne pripravy povrchu a stupne kordzie v
spojeni s pouzitim vysokotlakového vodného lacéa (ISO 8501-4: 2006)
Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 1: Vieobecné zasady (ISO 12944-1: 1998)
Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 2: Klasifikacia vonkajsieho prostredia (1SO
12944-2: 1998)

Naterové latky. Protikorozna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 3: Navrhovanie (ISO 12944-3: 1998)
Naterové latky. Protikor6zna ochrana ocelovych konstrukeii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 4: Typy povrchov a ich priprava (ISO
12944- 4: 1998)

Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukeii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 5: Ochranné naterové systémy (ISO 12944-
5:2007)

Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 6: Laboratorne skusobné metody (ISO
12944- 6: 1998)
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STN EN 1SO 12944-7
(67 3110)

STN EN ISO 12944-8
(67 3110)

STN EN SO 8502-3
(03 8224)

STN EN ISO 8502-4
(03 8224)

STN EN ISO 8502-6
(03 8224)

STN EN ISO 8502-9
(03 8224)

STN EN SO 8503-1
(03 8226)

STN EN ISO 8503-2
(03 8226)

STN EN SO 8503-3
(03 8226)

STN EN ISO 8503-4
(03 8226)

STN EN ISO 8504-1
(03 8222)

STN EN ISO 8504-2
(03 8222)

STN EN ISO 8504-3
(03 8222)

STN EN ISO 11124-1
(03 8234)

Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 7: Realizacia a kontrola natiera¢skych prac
(1SO 12944-7: 1998)

Naterové latky. Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 8: Vypracovanie $pecifikacii pre nové a pre
udrzbové natery (ISO 12944-8: 1998)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikdciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skusky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 3:
Stanovenie prachu na ocelovom povrchu pripravenom na natieranie
(metdda snimania samolepiacou paskou) (ISO 8502-3: 1992)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikdciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skiisky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 4:
Navod na odhad pravdepodobnosti kondenzacie vlhkosti pred nanaSanim
naterov (ISO 8502-4: 1993)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skiisky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 6:
Extrakcia rozpustnych ne€istot na analyzu. Breslova metoda (1SO 8502-6:
2006)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Skusky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast’ 9:
Prevadzkova metdda na konduktometrické stanovenie soli rozpustnych vo
vode (I1SO 8502-9: 1998)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
Sistenych ocelovych podkladov. Cast'l: Specifikacie a definicie na
hodnotenie abrazivne cCistenych povrchov pomocou ISO komparatorov
profilu povrchu (1ISO 8503-1: 2012)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
gistenych ocelovych podkladov. Cast 2: Metoéda hodnotenia profilu
povrchu abrazivne Cistenej ocele. Postup komparatorom (ISO 8503-2:
2012)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
gistenych ocelovych podkladov. Cast 3: Metoda kalibracie ISO
komparatorov profilu povrchu a stanovenia profilu povrchu. Postup s
mikroskopom (ISO 8503-3: 2012)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
gistenych ocelovych podkladov. Cast 4: Metéda kalibracie ISO
komparatorov profilu povrchu a stanovenia profilu povrchu. Postup s
profilometrom (ISO 8503-4: 2012)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Metddy pripravy povrchu. Cast 1: Vieobecné
zasady (I1SO 8504-1: 2000)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Metody pripravy povrchu. Cast’ 2: Abrazivne
Cistenie (1SO 8504-2: 2000)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Metody pripravy povrchov. Cast 3: Ruéné a
mechanické Cistenie

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 1: Vieobecny Givod a klasifikacia (1SO 11124-1: 1993)
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STN EN 1SO 11124-2
(03 8234)

STN EN ISO 11124-3
(03 8234)

STN EN 1SO 11124-4
(03 8234)

STN EN 1SO 11126-1
(03 8236)

STN EN 1SO 11126-3
(03 8236)

STN EN 1SO 11126-4
(03 8236)

STN EN ISO 11126-5
(03 8236)

STN EN ISO 11126-6
(03 8236)

STN EN 1SO 11126-7
(03 8236)

STN EN ISO 2808
(67 3061)

STN EN ISO 4624
(67 3077)

STN EN 1SO 16276-1
(03 8030)

STN EN ISO 2409
(67 3085)
STN EN ISO 16276-2
(03 8030)

STN EN ISO 4628-1
(67 3115)

STN EN ISO 4628-2
(67 3115)

STN EN ISO 4628-3
(67 3115)

STN EN ISO 4628-4
(67 3115)

STN EN ISO 4628-5
(67 3115)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 2: Piesok z liatej ocele (ISO 11124-2: 1993)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 3: Broky z vysokouhlikovej ocele (ISO 11124-3: 1993)
Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 4: Broky z nizkouhlikovej ocele (ISO 11124-4: 1993)
Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast’ 1: Vieobecny uvod a klasifikacia (1SO 11126-1: 1993)
Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Sistenie. Cast’: 3 Medena troska (1SO 11126-3: 1993)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Sistenie. Cast’ 4: Uhol'na troska z vysokej pece (1ISO 11126-4: 1993)
Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 5: Niklova troska (1SO 11126-5: 1993)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 6: Zelezna troska z vysokej pece (ISO 11126-6: 1993)
Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych hmot
a podobnych vyrobkov. Specifikicia nekovovych materialov na abrazivne
Gistenie. Cast’ 7: Taveny oxid hlinity (1ISO 11126-7: 1995)

Naterové latky. Stanovenie hrabky nateru (ISO 2808: 2007)

Naterové latky. Odtrhova skuska pril'navosti (1ISO 4624: 2002)

Ochrana  ocelovych  konStrukcii  pred  kordziou.  Stanovenie
prilnavosti/sudrznosti (medza lomu) suchého filmu a kritéria prijatel'nosti.
Cast’ 1: Skasky odtrhom (ISO 16276-1: 2007)

Naterové latky. Skuska mriezkovym rezom (1SO 2409: 2007)

Ochrana  ocelovych  konStrukcii  pred  kordziou.  Stanovenie
prilnavosti/sudrznosti (medza lomu) suchého filmu a kritéria prijatel'nosti.
Cast’ 2: Mriezkova skuska a skuska rezu X (1SO 16276-2: 2007)

Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a
rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 1: Systém
vSeobecného zavedenia a ur¢ovania (ISO 4628-1: 2003)

Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a
rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast’ 2: Stanovenie stupiia
pluzgierovania (ISO 4628-2: 2003)

Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a
rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast’ 3: Stanovenie stupiia
zhrdzavenia (I1SO 4628-3: 2003)

Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnozstva a
rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast' 4: Stanovenie stupiia
popraskania (ISO 4628-4: 2003)

Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a
rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast’ 5: Stanovenie stupiia
odlupovania (ISO 4628-5: 2003)
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STN EN ISO 1461
(03 8558)

STN EN ISO 14713-1
(03 8261)

STN EN ISO 14713-2
(03 8261)

STN EN ISO 14713-3

Zinkové povlaky na zeleznych a ocelovych vyrobkoch vytvorené
ponornym ziarovym zinkovanim. Poziadavky a skuSobné metody (ISO
1461: 2009)

Zinkové povlaky. Navody a odporucania na protikoréznu ochranu
ocelovych konstrukcii. Cast 1: VSeobecné principy navrhovania a
odolnosti proti korozii (ISO 14713-1: 2009)

Zinkové povlaky. Navody a odporacania na protikoréznu ochranu
ocel'ovych konstrukcii. Cast’ 2: Ziarové zinkovanie ponorom (ISO 14713-
2:2009)

Zinkové povlaky. Néavody a odporucania na protikoréoznu ochranu

(03 8261) ocelovych konstrukcii. Cast’ 3: Serardovanie (1SO 14713-3: 2009)

STN EN ISO 16348 Kovové a iné anorganické povlaky. Definicie a dohody tykajuce sa
(03 8103) vzhladu (1ISO 16348: 2003)

STN EN ISO 2063 Ziarové striekanie. Kovové a iné anorganické povlaky. Zinok, hlinik a ich
(03 8715) zliatiny (ISO 2063: 2005)

STN EN ISO 5817 Zvéranie. Zvarove spoje oceli, niklu, titdnu a ich zliatin zhotovené tavnym
(05 0110) zvaranim (okrem lu¢ového zvarania). Stupne kvality (ISO 5817: 2003,

STN EN 1993-1-1

opravené vydanie: 2005, vratane opravyl: 2006)
Eurokod 3. Navrhovanie ocelovych konstrukcii. Cast’ 1-1: VSeobecné

(73 1401) pravidla a pravidla pre budovy

STN EN 13438 Naterové latky. Praskové organické povlaky na zinkované alebo
(67 2022) Serardované ocel'ové povrchy na konstrukéné ucely

STN EN 1090-2 + Al Zhotovovanie ocelovych a hlinikovych konstrukcii. Cast 2: Technické
(73 2601) poziadavky na ocel'ové konstrukcie (Konsolidovany text)

STN EN 1990 Eurokod. Zasady navrhovania konstrukcii

(73 0031)

STN EN 1993-1-4 Eurokéd 3. Navrhovanie ocelovych konstrukcii. Cast 1-4: Veobecné
(73 1401) pravidla. Doplnkové pravidla pre nehrdzavejice ocele

STN EN ISO 14922-1 Ziarové striekanie. Poziadavky na kvalitu Ziarovo striekanych $truktir.
(03 8709) Cast’ 1: Navod na vyber a pouZivanie (ISO 14922-1: 1999)

STN EN ISO 14922-2 Ziarové striekanie. Poziadavky na kvalitu Ziarovo striekanych $truktar.
(03 8709) Cast’ 2: Suhrnné poziadavky na kvalitu (ISO 14922-2: 1999)

STN EN ISO 14922-3 Ziarové striekanie. Poziadavky na kvalitu Ziarovo striekanych $truktir.
(03 8709) Cast’ 3: Standardné poziadavky na kvalitu (ISO 14922-3: 1999)

STN EN ISO 14922-4 Ziarové striekanie. Poziadavky na kvalitu Ziarovo striekanych $truktuar.
(03 8709) Cast’ 4: Zakladné poziadavky na kvalitu (ISO 14922-4: 1999)

STN EN ISO 14918 Ziarové striekanie. Schvalovacie skusanie nastrickavada (ISO 14918:
(03 8714) 1998)

STN EN ISO 3882 Kovové a iné anorganické povlaky. Prehl'ad metdd merania hrabky (ISO
(03 8150) 3882: 2003)

STN EN ISO 1460 Kovové povlaky. Ziarové povlaky zinku na Zeleznych podkladoch
(03 8552) nand$ané ponorenim. Gravimetrické stanovenie plosnej hmotnosti (ISO

STN EN ISO 14923

1460: 1992)
Ziarové striekanie. Charakterizdcia a skuSanie ziarovo striekanych

(038708) povlakov (ISO 14923: 2003)

STN EN ISO 9000-1 Manazérstvo kvality. 1. ¢ast: Navod na vyber a pouZzitie

(01 0320)

STN EN ISO 9001 Systémy manazérstva kvality. Poziadavky (ISO 9001: 2008)
(01 0320)

Pozndamka: Suvisiace a citované normy vratane aktualnych zmien, dodatkov a narodnych priloh

1.10 Suvisiace a citované technické predpisy a podmienky

[T1] TP 05/2013
[T2] TP 03/2006
[T3] TKP ¢ast’' 0

Protikorézna ochrana ocel'ovych konstrukcii mostov, MDVRR SR: 2013;
Dokumentacia stavieb ciest + Prilohy: 01-14, MDPT SR: 2007;
Vseobecne, MDVRR SR: 2012;
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[T4] TKP cast 15 Betonové konstrukcie vieobecne, MDVRR SR: 2013;

[T5]

TKP cast’ 20 Ocel'ové konstrukcie, MDVRR SR: 2011 + Dodatok ¢. 1 k TKP c¢ast” 20,

MDVRR SR: 2012;

[T6] TKP cast’ 31 Zvlastne zemné konstrukcie, MDPT SR: 2009.

1.11 Pouzité skratky

DSN
DSRS
DVP
KBU
KSP
MO
OK
PK
PKO
PRE
TKP
TP

2

dokumentécia sutazného navrhu (teraz aj DP dokumentacia pre ponuku)
dokumentécia skutocnej realizcie stavby

dokumentacia na vykonanie prac

karta bezpe¢nostnych udajov

Kontrolny a skiisobny plan

mostny objekt

ocelové konstrukcie

pozemné komunikacie

protikor6zna ochrana

koeficient odolnosti vo¢i jamkovej kordzii (Pitting resistance equivalent)
technicko-kvalitativne podmienky

technické podmienky

Zasady konStrukéného rieSenia vo vztahu k protikor6znej ochrane

Zakladné pravidla konstrukéného rieSenia st v STN EN ISO 12944-3.

Pri navrhovani konstruk¢éného riesenia dielov alebo ich Casti je nutné reSpektovat’ urcité zakladné
pravidla, ktorymi su minimalizované, pripadne Gplne eliminované nepriaznivé kordzne ucinky.
Najvyznamnej§imi z tohto pohl'adu s nasledujtice opatrenia:

3

navrh konstrukéného rieSenia musi byt urobeny tak, aby diely boli dostupné a dosiahnutel'né
pre aplikéciu nateru, inSpekciu a tidrzbu ochrannych naterovych systémov;

musi sa vylaéit’ usporiadanie povrchu, na ktorom sa moze zadrziavat’ voda a necistoty tzn.
musia byt pouzité odvodnovacie otvory, odkvapové listy alebo zl'aby, profily musia byt
orientované tak, aby nemohlo dochadzat’ k zadrziavaniu vody a necistot. V pripade
priehradovych konstrukcii s doskovymi spojmi je nutné zaistit' odtok vody a necistot
prerusenim jednotlivych pratov (profilov) v mieste styku;

zvarové spoje musia byt priebezné, celoobvodové bez nerovnosti, porov, kraterov, rozstrekov
zvarového kovu a pod., ktoré sa naslednym naterom tazko prekryvaji;

z doévodu nanesenia rovnomerného povlaku na pozadovant hrabku je nutné zaistit’ zaoblenie
alebo skosenie vsetkych hran, pripadne sa musia odstranit’ vSetky ostré hrany po vitani dier
a pozdiz reznych hréan;

uzatvorené duté prvky musia byt nepriepustné pre vnikanie vlhkosti, otvory musia byt
zavarené vhodnymi zvarmi pripadne utesnené tesniacim materialom;

zivotnost’ protikoréznej ochrany skrutiek, matic, podloziek alebo iného spojovacieho
materialu, by mala byt adekvatna zivotnosti celej konstrukcie. Ak je jej zivotnost’ nizSia, je
nutné v plane udrzby ratat’ s jej obnovou lebo vymenou;

musia byt urobené opatrenia k zabraneniu kontaktnej kordzie v pripade spojenia réznych
kovov o roznom elektrochemickom potenciali t. j. v pripade, Ze je nutné z konstrukénych ¢i
funkénych dovodov pouzit' spojenie dvoch kovov tvoriacich galvanicky ¢lanok, musia byt
styéné plochy elektricky izolované napr. pouzitim ochrannych povlakov na obidvoch kovoch.
Pokial' moze byt povlakom chraneny iba jeden zo spojovanych kovov je nutné opatrit
povlakom menej uslachtily kov. Takisto je nutné eliminovat’ posobenie odvedenej vody
v miestach napr. z uhlikovej oceli na nehrdzavejucu austeniticka alebo feriticka ocel’ a s tym
suvisiace vyplavovanie usadenin na uslachtilé nehrdzavejtce ocele.

Koro6zna agresivita atmosféry

Atmosféricka korozia je korozia vznikajica na povrchu kovovych materialov vystavenych pésobeniu
ovzdusia, vlhkosti a znecisteniu prostredia. Znalost' podmienok pdsobenia prostredia je dolezita pre
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odhad i posudenie vzniknutého znehodnotenia a takisto pre volbu Ucinného ochranného opatrenia.
Atmosférickd kor6zia sa obvykle prejavuje rovnomernou koréziou. Kordéznu rychlost’ je mozné
odhadnut’ z udajov o kordznej agresivite atmosféry podla STN EN ISO 9223. Klasifik4cia kordznej
agresivity prostredia do 6 stupniov vychadza z hodn6t ro¢nych koréznych ubytkov standardnych kovov
exponovanych v danej lokalite alebo z hodn6t rozhodujucich ¢initel'ov kordzie v atmosférickom
prostredi, napr. priemerna ro¢na teplota a relativna vlhkost, znecistenie oxidom siri¢itym, vzdusnou
salinitou na zaklade rovnice znehodnoteni. Na vi¢sine izemia SR je mozné predpokladat’ kordéznu
agresivitu atmosféry pre uhlikové ocele stupiiom C2 a stupiom C3 pre zinok podl'a STN EN ISO
9223, v oblastiach s priemyselnym prostredim je mozné predpokladat’ koroznu agresivitu o 1 stupeni
vyssiu.

Pre urcenie kor6znej agresivity lokality stavby je nutné detailne posudit’ miestne vplyvy (lokalny i
maly zdroj zneCistenia ovzdusia, a pod.). Pozemné stavby dopravnych komunikacii (mosty, dopravna
infrastruktira, a pod.) maju z hl'adiska kordézneho namahania vel'mi $pecifické podmienky. Jedna sa 0
mikroklimu, kde je kor6zne prostredie vyznamne ovplyvnené prevadzkovymi vplyvmi, medzi ktoré
patria najma zneéistenie posypovymi solami a prevadzkovymi kvapalinami, emisiami vyfukovych
plynov a pod., ale vyznamne sa na nich podiela aj konstruk¢éné rieSenie tychto stavieb. Vplyvy
prostredi je nutné zistit’ na zaklade prehliadky lokality a ocel'ovych konstrukeii.

Aerosoly slanej vody mézu dosiahnut’ do vzdialenosti 15 m od vozovky, tzv. zona postreku. Chloridy
st vyznamne obsiahnuté aj Vv prasnych usadeninach v okoli vozoviek pocas celého roku (az 7
hmotnostnych %) a deponuju sa na povrchu konstrukcii ako tzv. ,sucha“ depozicia V relativne
vysokych koncentraciach a nasledne vzhl'adom k ich hygroskopickym vlastnostiam zvysujt ovlh¢éenie
povrchu a kordzne namahanie povrchu konstrukcie.

Tabul'ka 1 ZvySenie koroznej agresivity vplyvom depozicie chloridov v okoli dopravnych ciest

material

kordzna agresivita

vol’na atmosféra

vol’na atmosféra v okoli
dopravnych ciest

zakryta plocha pri
dopravnych cestach

uhlikova ocel’
zinok

Cc2
C2-C3

C3
C3-C4

C4
C5-CX

Pri navrhu ocel'ovej konstrukcie musia byt’ vylaéené vplyvy trvalého ponoru alebo striedavého ponoru
vplyvom zadrzovania dazd’ovych zrazok na réznych detailoch konstrukcie, napr. v kiitoch, na dolnych
pasniciach, v komorach mostov.

Pri dutych prvkoch je nutné zabranit’ prieniku vody do tychto priestorov a aj kondenzacii vlhkosti,
ktora pokial’ nemo6ze odtekat’, moze priestor vyplnit’ vodou. Na tychto plochach sa zmeni nielen typ
kordzneho namahania a kordzna agresivita, ale v zimnych mesiacoch hrozi vplyvom mrazu aj
deformacia konstruk¢énych prvkov.

Pre ¢asti ocel'ovych konstrukcii, ktoré su umiestené v pode, napr. kotvenie zvodidiel, je nutné ratat’ so
S$pecifickym kor6éznym naméhanim napadnutim/zatazenim.

Mechanické namahanie ocelovych konstrukcii je spdsobené najmd pevnymi Casticami, ktoré
odlietavaju spod kolies iducich aut alebo st zanesené odtekajucou vodou. Na ocel'ovych konstrukciach
moze pdsobit’ vzdy kombinacia réznych vplyvov, ktoré mozu vyrazne zvysit kor6zne naméhanie.

4 Materialy protikordznej ochrany

Na ochranu OK a prislusenstva PK proti atmosférickej kordzii sa musia pouzit’ materialy predpisané
v DSRS a vo vyrobnej technickej dokumentacii. Kvalita materialu OK na diely protihlukovych stien
musi zodpovedat’ DVP a spliiat’ poziadavky v [T5] a STN EN 1993-1-1.

Pre zabezpecenie pozadovanej zivotnosti PKO musi byt OK navrhnutd a prevedena tak, aby bolo
mozné pocas jej zivotnosti vykondvat’ planovanu tdrzbu a Cistenie konstrukcie. Konstrukcia musi byt
navrhnuta tak, aby bola umoznena ingpekcia a kontrola.
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PKO moéze byt realizovana organickymi povlakmi, kovovymi povlakmi a duplexnym systémom,
pripadne Specidlnymi povlakmi ako st napriklad anorganické (zinksilikatové) alebo konzervacné

povlaky.

4.1 Organické povlaky

Organické povlaky st obecne povlaky z naterovych hmoét. Naterovou hmotou sa rozumejii vSetky
vyrobky, ktorych zakladnou zlozkou je organicka filmotvorna latka, ktora sa nanaSa vhodnou
technikou na dokladne pripraveny povrch konstrukcie (predmetu), aby na fiom vytvorila povlaky
pozadovanych vlastnosti. Naterové hmoty sa nanasaju v jednej alebo viacerych vrstvach na povrch
predmetu, na ktorom vytvori po urcitej dobe film - tzv. povlak, ktory chrani OK proti prenikaniu
vlhkosti a inym t¢inkom prostredia zapricifiujucich koréziu.

Ochranné naterové systémy sa predpisuju podl'a STN EN ISO 12944-5.

Vyber naterovych systémov a technologickych postupov nanaSania sa ma robit’ pri zohladneni
konkrétnych podmienok pocas vyroby, montaze a udrzby ocelovych konstrukcii s ohl'adom na kvalitu
pripravy povrchu, pricom sa nesmie zabudnut’ na poziadavky ochrany zivotného prostredia, zdravia a
bezpecnosti.

4.2 Kovové povlaky

Kovové povlaky st tvorené vrstvou kovu alebo ich zliatin. Podl'a sposobu technologie ich zhotovenia
sa rozliSuju kovové povlaky ziskané ponorom do roztaveného kovu alebo ziarovym strickanim.

4.2.1 Ziarové zinkovanie

Ochrana konstrukcie je zabezpecena zinkovym povlakom, ktory sa nanasa ponorenim dielcov do
roztaveného zinku podla siboru STN EN ISO 14713 a STN EN 1SO 1461. Ziarové zinkovanie sa
vykonava len vo vyrobni a je vhodné na hromadne vyrabané dielce mensich rozmerov, pricom je
nutné reSpektovat’ konstrukéné rieSenie jednotlivych dielov. Chemické zlozenie a stav povrchu
(tiprava a drsnost’) podkladového kovu, hmotnost’ dielu a hribka podkladu maji vplyv na vzhlad,
hrabku, Strukturu a fyzikalno-mechanické vlastnosti povlaku.

Pri ziarovom zinkovani ponorom sa na povrchu oceli vytvori povlak zloZeny z niekolkych vrstiev
zliatinovych faz Fe-Zn, kde vonkaj$iu vrstvu tvori Cisty zinok.

Moéze sa pouzit’ len na dielce, ktoré nebudth montazne zvarané. V pripade potreby, pokial’ nie je inej
vol'by, je mozné pouzit’ aj na nasledné zvaranie konstrukcii, ale dodato¢na oprava zvaranych ploch je
nutna.

4.2.2 Ziarovo striekané povlaky

Ochrana konstrukcie je vytvorena povlakom hlinika alebo zinku, popr. zliatinovymi povlakmi Zn15Al,
ktory sa nanasa Ziarovym strickanim podla STN EN I1SO 2063. Ziarovo striekané povlaky st viac &i
menej heterogénne, anizotropné, s mikroskopickymi pérmi, bez ohladu na sposob striekania a na
pouzity materidl. Prilnavost’ nastriekanych castic obvykle vznikd mechanickym prilnutim a
upevnenim striekanych ¢Castic, ich ochladenim a zmrstenim. Pred vlastnym strickanim (metalizacia)
musi byt kovovy povrch otryskany ostrohrannymi abrazivnymi prostriedkami na vysoky stupei
Cistoty a musi mat’ vyhovujaci kotviaci profil. Ziarovo striekany povlak musi byt zhotoveny v &o
najkratSej dobe od pripravy povrchu. Podla spdsobu tavenia strickaného kovu sa pouziva
elektrometalizacia (tavenie elektrickym oblikom) a plynova metalizacia (tavenie oxido-acetylénovym
plameniom)

4.2.3 Duplexné (kombinované) povlaky

Duplexné (kombinované) povlaky st vytvorené kovovym povlakom a naterom. Mo6zu byt na Ziarovo
striekanom povlaku, kde nater utesiuje pory kovového povlaku a ucinnost’ ochrany sa zvySuje
spolupdsobenim Ziarovo striekaného povlaku a naterového systému, alebo na Zziarovo zinkovanom
povlaku ponorom, kde naterovy systém zvysuje Zivotnost’ samotného zinkového povlaku.
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Pre kombinované povlaky na ziarovo strickanom povlaku platia STN EN ISO 12944-5 a
STN EN ISO 2063. Pre kombinované povlaky na ziarovo zinkovanom povlaku ponorom povlaku
platia STN EN ISO 12944-5a STN EN 13438.

4.3 Pouzitie nehrdzavejuacich oceli

Nehrdzavejuce ocele sa pouzivaji na miestach, kde iné druhy ochrany nie si vhodné z dévodu
mozného mechanického poSkodenia alebo ich pouzitie nie je mozné z funkénych dovodov, napriklad v
konstrukénych kiboch. Pre nehrdzavejuce ocele plati STN EN 1993-1-4. Pre prostredie s depoziciou
chloridov z posypovych soli je nutné volit’ nehrdzavejiuce ocele s hodnotou PRE, ktory by mal byt
min. 25 (napriklad nehrdzavejtce ocele typu EN 1.4462, EN 1.4539, EN 1.4439, obsahujucich 6 % a
viac % Mo).

5 Vykonanie prac

5.1 VsSeobecne

Ochranu konstrukcie proti korézii pri vyrobe moéze vykonavat vyrobca konstrukcie, pripadne
zhotovitel’ alebo Specializovany podnik ako d’al$i podzhotovitel. Za opravu pri montdzi a doprave
poskodenych miest ochrany zodpovedd montazny podnik. Dokoncenie ochrany na stavenisku moze
vykonavat zhotovitel, pripadne Specializovany podnik ako d’alsi podzhotovitel’.

Spoésob ochrany OK MO a prislusenstva PK sa predpisuje v DSN a vo vyrobnej technickej
dokumentéacii OK (pozri [T5]) v zavislosti na:

- zivotnosti OK poZadovanej obstaravatel'om,

- stupni kordznej agresivity atmosféry podla STN EN ISO 9223, pricom je nutné zahrnut' aj
Specifické pdsobenie chloridov z posypovych soli, ich depoziciu na povrchu OK PK, ktora sa
pohybuje medzi 1 g.m?— 3 g.m? aj v letnom obdob,

- pozadovanej Zivotnosti ochrany - pre ochranu OK MO a prisluSenstva PK sa obvykle vyzaduje
vel'mi vysoka Zivotnost', niekedy aj 20 rokov,

- mieste pouzitia ochrany (vonkajsie plochy vystavené atmosférickym vplyvom alebo vniitorné
plochy uzavretych priestorov).

Kvalita a Zivotnost’ vSetkych sposobov PKO zavisi od:

- vhodnosti konstrukénych detailov,

- upravy povrchu konstrukcie pred nanesenim ochranného povlaku,

- volbe a kvalite ochrannych povlakov,

- dodrzania spravneho technologického postupu pri nanasani vrstiev ochranného povlaku, vratane
ohl'adu na atmosférické podmienky a dodrzania ¢asovych odstupov pri jednotlivych ukonoch.

Na ochranu nosnych OK MO sa pouziva metalizacia alebo kombinované povlaky pripadne naterové
systémy s vysokou Zivotnostou, napr. naterovy systém s dostatocnou hrabkou a zakladnym naterom s
vysokym obsahom zinkového pigmentu. Na ocelové Casti prislusenstva MO sa pouziva metalizacia,
naterové systémy, kombinované povlaky a vhodné je aj ziarové zinkovanie (zabradlie, zvodidla, za
podmienky, Ze spajanie jednotlivych Casti na stavbe nevyzaduje zvaranie). Na OK prisluSenstva PK sa
pouzivaju vSetky uvedené sposoby ochrany. Spdsob ochrany urcuje PD.

Pokial’ zhotovitel’ zisti, Ze v ndvrhu konstrukcie st miesta, kde sa méze zdrZzovat’ voda alebo necistoty
zadrzujace vlhkost’, je povinny na to upozornit’ obstaravatel’a.

Priebeh realizacie PKO a vysledky kontrol sa zaznamenavaju do pracovnych dennikov. Zaznamy o
ochrane pri vyrobe sa zaznamendvaju do vyrobného dennika, pripadne do samostatného dennika
(pokial’ ochranu nevykonava vyrobca konStrukcie, ale zhotovitel, alebo Specializovany podnik).
Zaznam o oprave miest poskodenych pri oprave a montazi sa vykonava do montazneho dennika.
Dokoncenie ochrany na stavenisku sa zaznamenava do montazneho dennika, alebo do stavebného
dennika objektu.
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5.2 Natery

5.2.1 Uprava povrchu

Kvalitu a Zivotnost vSetkych druhov naterov najvyraznejsie ovplyviluje uprava povrchu pred
nanesenim zdkladneho nateru. Uprava povrchu sa vykondva podla STN EN ISO 12944-4 na zéklade
poziadavky vo vyrobnej technickej dokumentécii. Uprava povrchu obsahuje:

- odstranenie hrdze a okovin,

odstranenie neorganickych i organickych necistot (prach, soli, popolcek, grafit, mastnoty, zvysky
chladiacich emulzii z vyroby, troska z tavidiel a obalov elektrod, pripadne zvysky starych
naterov),

odstranenie zvyskov vlhkosti (z kondenzacie, orosenia a namrazy),

- vyplnenie 8kar a priehlbin tmelom.

Podl'a STN EN ISO 8501-1 sa rozoznavaju $tyri stupne povrchu ocele:

stupen korozie ,,A* - takmer cely povrch je pokryty okovinami bez viditeI'nych stop kordzie,
stupen korodzie ,,B“ - na povrchu oceli sa objavuje zadinajica kordzia a okoviny sa zacinaju
odlupovat’,

stupen koroézie ,,C* - z povrchu ocele uz okoviny odkorodovali alebo st odstranite'né kefovanim,
povrch vykazuje ojedinelt jamkovi koréziu,

- stupen korozie ,,D* - povrch ocele je uz bez okovin a vykazuje jamkovu kordziu.

Pre povrchovi upravu novych projektov je mozné pouzit’ ocel’, ktora ma stupen koroézie ,,A* alebo ,,B“
podl'a STN EN ISO 8501-1. Ocel’ stupna korozie ,,C* (bez okoviny s jamkovou kor6ziou) je mozné
pouzit’ iba so stthlasom obstaravatela. Ocel’ stupnia korodzie ,,D* (znacna jamkova kordzia) nie je pre
nové projekty prijatel'na. Povrch typu ,,D“ je mozny len pri zostavajucich ¢astiach rekonstruovanych
konstrukecii.

Uprava povrchu sa vykonava tymito ukonmi:

- abrazivne Cistenie (otryskavanie) sa pouziva na odstranenie okovin, hrdze a inych mechanickych
necistot. Cistiacimi (otryskavacimi) prostriedkami si kovové granulaty a drte, korund alebo
trosky. Druh ¢istiaceho (otryskavacieho) prostriedku, spdsob otryskavania a charakteristiky akosti
ocisteného (otryskaného) povrchu sa volia s ohl'adom na pozadovany stupeii oCistenia a drsnosti
povrchu. Cistiaci abrazivny material ma spifiat’ poZiadavky pre kovové materily podla stiboru
STN EN ISO 11124 ¢ast’ 1 az 4 alebo nekovové materialy podl'a siboru STN EN 1SO 11126, ¢ast’
1 az 7. Cim vidsie naroky sa kladi na kvalitu a Zivotnost’ niteru, tym Cistej$i povrch sa musi
abrazivnym cistenim (otryskdvanim) dosiahnut’. Abrazivne Cistenie (otryskavanie) sa vykonava v
dielni v uzavretych kabinach (obvykle ocel'oliatinovou drtou) alebo na stavenisku (obvykle
troskou alebo kremi¢itym pieskom). Povrch pred abrazivnym &istenim musi spifiat’ ustanovenie
STN EN ISO 8501-3. Pred abrazivnym Ccistenim je nutné odstranit’ vSetku mastnotu, olej,
vazelinu, soli a iné mechanické neéistoty vhodnou metdédou, musia byt odstranené vsetky ostré
hrany, zvary musia byt’ upravené tak, aby nemali nerovnomernosti, zapaly, koncové kratery, pory
a zvysky trosky. Vysledny povrch musi zodpovedat’ poziadavkam nasledne aplikovanych
povlakov na ¢istotu povrchu a aj profilu (drsnost);

- pouzity otryskavaci prostriedok musi byt ¢isty, suchy a bez necistot. Pri abrazivnom otryskavani
pomocou stlateného vzduchu musi byt vzduch Cisty a suchy, aby sa zamedzilo znecisteniu
otryskavacieho prostriedku (poziadavky STN EN ISO 8504-2);

- ruéné cistenie ocelovymi kefami, oklepavacimi kladivkami a Skrabkami je malo u¢inné. Ako
jedina uprava sa moze pouzit’ len na do¢asné, pomocné konstrukcie;

- mechanizované Cistenie mechanickymi kefami a pneumatickymi oklepavacmi je obdobné ako
ruéné Cistenie, pouzitel'né ako jedina uprava len na do¢asné, pomocné konstrukcie;

- gistenie vysokotlakovou vodou s pripadnym ohrevom vody (zvySuje G¢innost) sa pouziva na
odstraniovanie vol'nych mechanickych necistot (prach, soli) a starych naterov. Na Cistenie mierne
mastnych povrchov je moZzné do pouzivanej vody pridat emulgatory (Specialne Ccistiace
prostriedky ekologicky odburatel’né);
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- odmastovanie sa méze vykonavat’ v alkalickych roztokoch, v parach rozpustadiel, ponorom do
rozpustadiel alebo pomocou emulzii. Pri v§etkych uvedenych sposoboch musi byt zabezpeéeny
dokonaly oplach upravovaného povrchu a regenerécia technologického kupela;

- morenie v kyselinach sluzi na odstranenie okovin a hrdze. Pouzivaju sa roztoky kyseliny sirovej
(pri zvysenej teplote), chlorovodikovej a fosfore¢nej. Morenie nie je vhodné na dielce so spojmi
a Skarami;

- fosfatovanie sa vykonava nanesenim fosfatovej vrstvy ponorom alebo postrekom v dielni.

- Stabilizovanie hrdze Specidlnymi pripravkami (napriklad na baze kyseliny fosforecnej) sa
neodporuca a nesmie sa pouzivat. Pouzitie stabilizatorov koroézie prichddza do uvahy len pri
rekonstrukcidch a je mozné ho pouzit’ iba so suhlasom obstaravatel’a,

- uprava zvarov spociva v odstraneni uvolnenych okovin, zvySkov trosky, naletov z obalov
elektrod a tavidla. Pouziva sa mechanické Cistenie otryskavanim alebo obrusenim. Kvalita
povrchov zvarov je predpisand v STN EN ISO 8501-3;

- Odstranovanie starych naterov sa pouziva obvykle pri rekonstrukciach a opravach pri ich znaénom
poskodeni (prehrdzavenie, odlupovanie a podobne). Natery sa odstrafiuji otryskdvanim,
plameiiom, vysokotlakovou vodou alebo alkalickymi roztokmi.

5.2.2 Uprava skor natrenych povrchov

Pre tpravu skor natrenych povrchov stanovi STN EN ISO 12944-4 typ pripravy povrchu po lokalnom
odstraneni predchadzajicich naterov. Stupne po lokalnom odstraneni predchadzajucich naterov z
povrchu udava STN EN ISO 8501-2 s ukazkami reprezentativnych vzoriek a oznacuje ich podla
spdsobu pripravy povrchu ako skupinu stupnov P Sa, P St, P Ma.

Pred zahajenim d’alSich naterov po vykonanej uprave povrchu musia byt odstranené ostavajuce Casti
povodnych naterov, vratane vSetkych zakladnych a podkladovych vrstiev bez odlupujucich sa vrstiev,
neCistot a musia vykazovat’ dostato¢nu pril'navost’.

Prilnavost’ povodnych naterov sa hodnoti mriezkovou skuskou podla STN EN ISO 2409 alebo
skuskou pril'navosti odtrhom podl'a STN EN ISO 4624. Za vyhovujicu sa pri mriezkovej skuske
povazuju stupne 0 az 2 a pri skaske prilnavosti odtrhom hodnota najmenej 2,0 MPa.

5.3 Natery pri vyrobe konStrukeii

Jednotlivé dielce konstrukcie sa po zhotoveni a uprave povrchu podla ¢lanku 5.2.1 tychto TKP opatria
naterovym systémom predpisanym vo vyrobnej technickej dokumenticii. Podl'a stboru noriem
STN EN ISO 12944 ¢ast’ 1 az 8 sa predpisuje sposob Upravy povrchu, druh naterovej hmoty, d’alej
poradie vrstiev, ich pocet a hrabka, technologia zhotovenia nateru a rozpétie vlastnosti prostredia pri
zhotovovani nateru, najma teplota a relativna vlhkost’ vzduchu.

Bezne sa na konstrukciu v dielni nanasa cely naterovy systém, okrem miest montaznych spojov,
v stlade s odporucenim technickych listov a za vhodnych aplikaénych podmienok. Pri aplikacii
zékladného nateru je najdlhSia pripustna doba medzi dokoncenim upravy povrchu abrazivnym
¢istenim a zhotovenim prvého nateru zavisla od relativnej vlihkosti v mieste aplikacie.

Maximalne pripustny interval medzi dokonc¢enim pripravy povrchu a nanesenim zakladného nateru:

- prirelativnej vlhkosti do 60 %:
8 h v uzavretych suchych a zateplenych priestoroch,
8 h na vol'nom priestranstve za sucha.

- prirelativnej vlhkosti nad 60 %:
6 h v uzavretych a zateplenych priestoroch,
4 h na vol'nom priestranstve.

Zakladny nater na ocelovy povrch ani na kovovy podklad (naneseny ziarovym strickanim alebo
ziarovym zinkovanim ponorom) nesmi€ byt aplikovany val¢ekom.

Pre upravu naterovych hmot pri nanaSani moézu byt pouzité iba vyrobcom predpisané riedidla.
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Existuje aj moznost’ zhotovenia iba zakladnej vrstvy alebo d’alSich vrstiev naterového systému, bez
vrchného nateru. V tomto pripade musi byt pred kazdym d’al§im zhotovenim vrstvy nateru povrch
pripraveny v sulade s technickou dokumentaciou.

Pokial’ nie su vyrobcom naterovej hmoty ani vyrobnou technickou dokumentaciou predpisané iné
klimatické podmienky, povrch, na ktory sa nandSa nater, musi byt suchy. Povrchovd uprava
(abrazivne Cistenie, nanasanie naterov atd’.) sa nesmie vykondvat v podmienkach, ak je relativna
vlhkost’ vzduchu vicsia nez 85 % a ked’ je rozdiel medzi teplotou povrchu a teplotou rosného bodu v
¢ase prac mensi ako 3 °C. Teplota povrchu by v kazdom pripade mala byt nizsia ako 60 °C. Aplikacia
naterovych systémov by sa vo vSeobecnosti nemala vykonavat, v pripade vyskytu prachu, hmly, par,
snehu, dazd’a alebo ak je moznost’, Ze takéto nepriaznivé pocasie nastane v priebehu niekol'kych hodin
po naneseni.

Zvlastnu pozornost’ je nutné venovat’ hranam, nitom, spojom, otvorom, zvarom a pod., na ktorych je
nutné urobit’ pasovy nater, najmid ak je nasledne pouzitad technologia vysokotlakového striekania.
Pasové natery sa vykonavaju stetcom pre kazda vrstvu naterového systému.

Na miesta montaznych spojov, ako aj miesta, kde moze byt’ naterovy systém pri montazi poskodeny,
sa predpisuje oprava a doplnenie naterového systému v zodpovedajicom rozsahu. Jednotlivé vrstvy
naterového systému u zvarovych spojov musia byt od seba odstupfiované po 50 mm - 150 mm (kryté
paskou) tak, aby bolo mozné po zhotoveni zvarov postupné navadzanie celého naterového systému.
Zhotovitel’ sa ma pred zacatim povrchovych Giprav oboznamit’ s miestami, ktoré je potrebné chranit’.

Prvé vrstva nateru sa moZe nanasat’ az po kontrole upravy povrchu a po stthlase objednavatel'a. Dalsia
vrstva nateru sa mdze nanasat’ az po kontrole a pripadnom obnoveni Cistoty predoslej vrstvy a po
stihlase objednavatel’a. Pritom sa musia dodrzat’ vyrobcom naterovej hmoty stanovené intervaly medzi
nanasanim jednotlivych vrstiev nateru. Pokial’ nie st uréené, musia sa volit’ intervaly, s ohl'adom na
technologicky postup nanasania a vykonavania nutnych skisok, ¢o najkratsie.

V udajovych listoch pouzitych naterovych latok ma vyrobca naterov uviest maximalnu a minimalnu
teplotu nanasania a suSenia, resp. vytvrdzovania kazdého produktu v akomkol'vek naterovom systéme.
Postup pri spracovani naterovych latok (natieranie, nanasanie val¢ekmi , strickanie vysokym tlakom a
pod.) je ovplyviiovany momentalnymi okolnostami a objednavatel’ ho ma stanovit’ v $pecifikacii
PKO.

Jednotlivé vrstvy naterového systému musia vykazovat vzdjomné odliSenie réznymi farebnymi
odtienmi. Nanasanie prvej vrstvy zakladného nateru val¢ekom je nepripustné. Na povrch upraveny len
ruénym alebo mechanizovanym c¢istenim (¢lanok 5.2.1 tychto TKP), vo vynimo¢nych pripadoch, sa
moézu pouzit’ len ndterové hmoty urcené na rucne Cistené povrchy.

Spo6sob urcenia rosného bodu podla teploty vzduchu a relativnej vlhkosti uvadza STN EN 1SO
8502-4.

Zmena predpisaného druhu naterovej hmoty je mozna len so suhlasom obstaravatel’a a projektanta.

5.4 Natery na stavenisku

Ak bola konstrukcia pred montdzou opatrena Uplnym naterovym systémom, po montazi sa
predpisanym spdsobom upravia a naterom opatria miesta montaznych spojov ako aj miesta poSkodené
pri montdzi a doprave.

Ak bola konstrukcia pri vyrobe opatrena len zakladnym naterom, vykonaji sa na stavenisku po
montazi vSetky ostatné predpisané vrstvy naterového systému s dodrzanim vsetkych predpisanych
intervalov a d’alSich poziadaviek uvedenych v technickej dokumentécii. Miesta zdkladného nateru
poskodené pri montdzi a doprave sa musia upravit podla clanku 5.2.1 tychto TKP rovnakym
spésobom, ako sa upravoval povrch konstrukcie pred zakladnym naterom pri vyrobe a nater sa obnovi.

Na vykonanie naterov na stavenisku platia rovnaké zasady ako na vykonanie naterov pri vyrobe
(Clanok 5.2.2 tychto TKP).
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5.5 Manipulécia a preprava natretych dielov

S natrenymi Castami kons$trukcii sa ma opatrne manipulovat’ tak, aby sa zabranilo poSkodeniu
natretych povrchov. S poziciami sa nema manipulovat’ pred primeranym vyschnutim/vytvrdenim
naterového systému. Prostriedky na manipuléciu, balenie a skladovanie by mali byt nekovového typu.

6 Kovové povlaky

6.1 Ziarové zinkovanie ponorom

Uprava povrchu pred zinkovanim a hrubka povlaku sa predpisuji vo vyrobnej technickej
dokumentacii. Ziarové zinkovanie sa vykonava podla siboru STN EN ISO 14713, ¢ast’ 1 az 3 a STN
EN ISO 1461 len vo vyrobni v zinkovacich vaniach, preto st konstrukcie limitované ich rozmermi.
Uprava povrchu pred aplikaciou naterovych hmot na Ziarovo zinkované povrchy musi byt urobena
najlepsie l'ahkym otryskanim nekovovym abrazivom o velkosti zrna 0,2 mm az 0,5 mm, s nizkym
tlakom na tryske a pod uhl'om tryskania 30 © az 60 °, tzv. sweep blasting (sweeping), ktoré sa pouziva
na ocistenie a zdrsnenie zinkového povlaku. Vysledny povrch by mal byt matny, s drsnostou
klasifikovanou stupiom "jemny" podla STN EN ISO 8503-2 (G). Zakladny nater by mal byt
naneseny okamzite po tryskani, pricom relativna vzdusna vlhkost’ by mala byt nizsia ako 50 %.

Na mensich plochach je mozné ru¢né zdrsnenie zinkovaného povrchu drotenymi kefami alebo pouzitie
5% vodného roztoku amoniaku. Nasledne by mal byt povrch dokladne umyty vodou. Tento postup nie
je vhodny na velké plochy a konStrukcie s preplatovanymi a otvorenymi Spojmi.

Porusené plochy zinkového povrchu musia byt obnovené takym spdsobom, aby ochranna G¢innost’
povlaku ako celku bola zachovana.

6.2 Ziarové striekanie kovu

6.2.1 Uprava povrchu

Uprava povrchu sa vykoniva na zaklade poziadavky vo vyrobnej technickej dokumentacii. Na
postdenie povrchov pred upravou platia tie isté zasady ako pri nateroch (¢lanok 5.2.1 tychto TKP).
Pred metalizaciou musi byt povrch ¢isty, bez zvySkov okovin, tukov a inych neéistét, bez korozie,
s predpisanou drsnostou. Ostré hrany, okoviny, zvysky trosky a tavidiel po zvarani sa odstrainuju
obrtsenim alebo tryskanim.

Pred tryskanim musi byt povrch zbaveny tukov, olejov alebo voskov a inych necistot. Podl'a potreby
sa povrch odmasti organickymi rozpustadlami alebo priemyselnymi Cistiacimi prostriedkami.

Pre zaistenie dobrej prilnavosti strickaného kovu a z dovodu zaistenia spravnej funkcie PKO je nutna
dokladna priprava povrchu. Vyzadované je abrazivne ¢istenie ostrohrannym prostriedkom na istotu
povrchu stupiia Sa 3 (podl'a STN EN 1SO 8501-1) a s kotviacim profilom minimalne Ra 10 um.

Pouzity otryskéavaci prostriedok musi byt Cisty, suchy a bez necCistot. Pri abrazivnom otryskavani
pomocou stlateného vzduchu musi byt vzduch cisty a suchy, aby sa zamedzilo znecisteniu
otryskavacieho prostriedku alebo pokovovaného povrchu (poziadavky STN EN ISO 8504-2).

Na abrazivne Cistenie (otryskavanie) nedokonale odmastenych alebo znecistenych povrchov sa
pouziva iba nevratny otryskavaci prostriedok. Pri abrazivnom c¢isteni (otryskavani) musi byt teplota
podkladu min. 3 °C nad rosnym bodom a teplota prostredia nesmie klesnut’ pod +5 °C.

V mieste montaznych zvarov sa metalizacia nanasa na projektantom predpisanu vzdialenost’ od miesta
zvaru. Metalizdcia sa moze nanaSat’ az po kontrole upravy povrchu a po suhlase objednavatela.
Pripadna druhd vrstva metalizdcie sa moZe naniest az po kontrole prvej vrstvy a po suhlase
objednéavatela.

6.2.2 Ziarové striekanie kovu pri vyrobe

Jednotlivé dielce ocel'ovej konstrukcie sa po vyhotoveni a uprave povrchu (¢lanok 5.2.1 tychto TKP)
opatruju metalizaciou predpisanou vo vyrobnej technickej dokumentacii, kde sa okrem upravy
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povrchu, predpisuje spdsob strickania kovu, pocet a hrubka vrstiev a rozpétie vlastnosti prostredia pri
nanasani metalizacie. Pri nanasani je potrebné dodrziavat’ poziadavky STN EN ISO 2063.

Miesta montaznych zvarov majt zostat' v rozsahu 50 mm — 100 mm od zrazenia neoSetrené, pricom
maskovaci material nesmie znecistit’ povrch, na ktory sa ma striekat’ povlak. Nastrek ma tesne
prilichat. Povrch po ziarovom strickani ma byt rovnomerny, bez hrudiek, bez castic neprilnutého
kovu, tvrdych krystalikov, bubliniek a vynechanych miest.

Pred nanesenim akéhokol'vek d’alSicho nateru sa ma na predchadzajicej vrstve opravit’ akékol'vek
poskodenie vrstvy.

Najdlhsia pripustnd doba medzi dokonéenim pripravy povrchu a ziarovym striekanim, pokial’ nie je
stanovena projektantom, je pri relativnej vlhkosti do 60 %:

— 8 hvuzavretych suchych a zateplenych priestoroch,
— 8 h na vol'nom priestranstve za sucha.

Pri relativnej vlhkosti nad 60 %:
— 6 hvuzavretych a zateplenych priestoroch,
— 4 hna vol'nom priestranstve.

6.2.3 Ziarové striekanie kovu na stavenisku

Na stavenisku sa po montdzi ziarovo striekaju montdzne spoje a miesta poSkodené pri montazi a
doprave sposobom zodpovedajiucim Ziarovému striekaniu kovu na konstrukcie pri vyrobe. Na tGpravu
povrchu a ziarové strickanie kovu na stavenisku platia zasady uvedené v ¢lankoch 6.2.1 a 6.2.2 tychto
TKP. Najdlhsie pripustné doby medzi upravou povrchu a zhotovenim vrstvy ziarovo striekaného kovu
st uvedené v ¢lanku 6.2.2 tychto TKP.

Zvary a ich okolie sa abrazivne odistia (pretryskavaji) a dostrickaju kovom tak, aby bolo zaistené
suvislé prekrytie povodného povlaku. Nedostatocna hribka povlaku sa zva¢suje nastrekom na suchy
povodny povlak, ktorého povrch musi byt ¢isty a suchy. Pred obnovenim povlaku, ktory uz bol
vystaveny kor6znemu prostrediu, sa musi suchy povrch povlaku abrazivne ocistit’ (otryskat). Ak je
povlak nedostato¢ne prilnavy na povrchu, alebo sa pri abrazivnom ¢isteni (otryskavani) odlupuje,
musi sa tryskanim odstranit’ tiplne.

6.3 Duplexné (kombinované) povlaky

Duplexné (kombinované) povlaky sa zhotovuju na zaklade vyrobnej technickej dokumentacie. Pre
upravu povrchu a zhotovenie kovovej vrstvy duplexného (kombinovaného) povlaku platia zasady
uvedené v podkapitolach 5.3, 5.4, 6.1 a 6.2 tychto TKP.

Kovové povlaky je mozné z estetickych dovodov alebo pre zvysSenie Zivotnosti ochranného systému
opatrit’ naterom (napr. reaktivnym naterom alebo vhodnou nizkovisk6znou naterovou hmotou). Nater
musi byt kompatibilny s podkladom, musi zodpovedat’ poziadavkam na Zivotnost, tdrzbu a odolnost’
naterov v okolitom prostredi a ma byt aplikovany bezprostredne po Ziarovom striekani. Podl'a STN
EN ISO 12944-5 nesmie byt casovy interval dlhsi ako 4 hodiny. Nater sa neodportuca aplikovat’ po
prirodzenom utesneni kovového povlaku. Pri aplikacii naterov sa musia zohl'adnit’ poZiadavky podla
stboru STN EN 1SO 12944-1 az 8.

7  Montazne spoje

7.1 Skrutkové a nitové spoje

Sty¢né plochy spojov sa pri ochrane konstrukcie naterom v dielni oSetria rovnako ako ostatné Casti
zakladnym naterom a podkladovym naterom. Pokial’ je konStrukcia v dielni oSetrena aj vrchnym
naterom, oSetria sa nim aj sty¢né plochy, ale len v jednej vrstve. Po montazi na stavenisku sa
skrutkové a nitové spoje v potrebnom rozsahu upravia a oSetria natermi podl'a urcenej Specifikacie
(opravny naterovy systém).
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Pri ochrane konstrukcie ziarovym pokovovanim ponorom alebo Ziarovym striekanim kovu sa sty¢né
plochy oSetria Gplnym predpisanym povlakom sucasne s ostatnymi plochami. Pokial’ sa nepouZzije
spojovaci material s PKO pokovovanim od vyrobcu, upravi sa a oSetri povlakom po montazi rovnako
ako ostatna konstrukcia. Pripadné poskodenia povlaku sa po montazi opravia.

Pri ochrane konstrukcie kombinovanym povlakom na kovovli wvrstvu platia zasady uvedené
Vv predchadzajucom odseku. Naterovy povlak sa nanasa nasledne.

7.2 Skrutkové trecie spoje

Uprava stykovych ploch sa musi vykonat podla uréeného systému PKO, ako je predpisané vo
vyrobnej technickej dokumentacii, vratane dodrZania maximalnej pripustnej doby medzi upravou
stykovych ploch a utiahnutim trecieho spoja.

Spojovaci material sa musi na stavenisko dodat’ neposkodeny a nakonzervovany a pocas montaze sa
musi zaistit’ proti zne€isteniu, kordzii a poskodeniu.

Bezprostredne po zostaveni spoja a predopnuti skrutick sa musia vSetky Skary utesnit’ a stykové
plochy ochranit’ pred vplyvom vody, vlhkosti, necistot a pod. Po kontrole predopnutia trecieho spoja
sa vykond predpisand tUprava a ochrana vonkajsSich ploch spoja aspojovacich prvkov podla
Specifikovaného systému PKO.

Pri dodato¢nej kontrole a dot'ahovani matic je nutné obnovit' PKO spoja.

7.3 Zvarané spoje

Sty¢né plochy montaznych zvaranych spojov, vratane ich okolia v rozsahu predpisanom vo vyrobnej
technickej dokumentécii, sa pri vyrobe nesmu natierat’ ani metalizovat’. Pred naterom sa musia chranit’
zakrytim paskou v Sirke 50 mm — 100 mm. Jednotlivé vrstvy nateru v mieste prerusenia musia byt
od seba taktiez odstupiiované po 50 mm — 150 mm odskokoch, aby sa umoznilo ich naviazanie a
prekrytie pri opravach po montazi. Zhotovitel' sa ma pred zacatim povrchovych uprav oboznamit’ s
miestami, ktoré je potrebné chranit’.

Po zvareni sa montazne zvarané spoje aich okolie povrchovo upravia a oSetria ochranou podla
vyrobnej technickej dokumenticie a systému PKO, zodpovedajlicemu ochrane ostatnych Ccasti
konstrukcie.

7.4 Plochy bez ochrany

Plochy OK wur¢ené na zabetonovanie alebo zaliatie (kotevné skrutky, patky, sty¢né plochy
spriahnutych ocelobeténovych konstrukcii) sa ponechavaju bez ochrany. Casovy postup prac vsak
musi byt taky, aby koro6zia tychto ploch v ¢ase montaze bola maximalne v rozsahu pre typ povrchu
stupnia ,,C* podl'a STN EN ISO 8501-1. Presah ochrany z oSetrenej Casti konstrukcie je stanoveny
$pecifikovanym systémom PKO.

Opracované plochy na styk s loziskami, kiby, zavity kotevnych skrutiek a pod. sa v dielni po
dokladnom ocisteni chrania vhodnym konzerva¢nym prostriedkom. Na stavenisku je potrebné urobit
§pecialne opatrenia, aby sa zabranilo ich znecisteniu.

Ak sa pouzije nehrdzavejica ocel’ v spojeni s uhlikovou ocelou, ¢ast’ z nehrdzavejucej ocele sa ma
natriet’ 50 mm za zénu zvarového $vu na nehrdzavejucej oceli. Nater na Casti z nehrdzavejticej ocele
nema obsahovat’ zinok.

8 Skladovanie

Vsetky naterové materialy a rozpustadla sa maju uskladiiovat’ v povodnych uzavretych nadobéach, na
ktorych je stitok a instrukcie vyrobcu. Kazdy vyrobok ma mat’ ¢islo dodavky (Sarza) s uvedenim roku
a mesiaca vyroby a vSetky udaje oznac¢ujuce druh vyrobku. VSetky naterové materialy a rozptstadla sa
skladuju podl'a Technickych listov, ktoré maju obsahovat’ udaje o skladovani.
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Naterové latky sa maju skladovat’ v uzavretych priestoroch, v ktorych teplota nie je nizsia ako +3 °C
aneprekroc¢i +30 °C. Moézu sa skladovat’ len po dobu povolenej skladovatelnosti podla udajov
vyrobcu.

Na skladovanie dielcov ocel'ovej konstrukcie plati [T5].

9 Obmedzenia

Povinnostou vsetkych zucastnenych stran pri pracach na priprave povrchov OK a pri naslednej
aplikacii protikordéznych opatreni je urobit’ také ochranné opatrenia, aby sa zabranilo poskodeniu o0sob,
zivotného prostredia, dopravnych a inych zariadeni atd. a aby sa aj zabezpecilo dodrzanie tychto
opatreni. Docasné ochranné pracovné pristresky a oplastenie sa musia zhotovit’ tak, aby nedochadzalo
k poskodzovaniu Zivotného prostredia.

Pri praci a manipulacii je potrebné dodrziavat’ vietky pokyny vyrobcu, ktoré si uvedené v. KBU
kazdej naterovej hmoty a riedidla, ako aj miestne nariadenia bezpecnosti prace platnej legislativy.

Nosné a ochranné leSenia nesmu znizovat stabilitu objektu a taktiez ho poskodzovat. Je potrebné dbat’
na poziadavky na ochranné opatrenia pred poveternostnymi vplyvmi.

Pri praci s naterovymi hmotami na stavenisku sa musi venovat pozornost’ likvidacii ekologicky
Skodlivych odpadov (zvysky farieb, pouzité Stetce, obaly riedidiel a podobne).

Pri metalizacii na stavenisku je potrebné vopred posudit’ moznost’ nepriaznivych G¢inkov na okolie
ako hluk, odpad pri abrazivnom ¢isteni (tryskani) a metalizacii a spdsob ich minimalizacie. S ohl'adom
na to, ze vykonavanie ochrany proti kor6zii obsahuje prace zdraviu Skodlivé, je pri nich nutné
dodrziavat’ podmienky ochrany zdravia pracovnikov v zmysle prislusnych predpisov.

10 Kvalifikacia vyrobkov a personalu

V zmysle [Z4] a [Z5] o pouZivani znaliek zhody je nutné dokladovat technickym osvedéenim
vyrobkov a preukazanim zhody autorizovanou a opravnenou osobou zhotovenie OK, vratane
povrchovej tipravy OK.

Personal vykonavajtici povrchové upravy méa mat primeran¢ poznatky o Skodlivosti pre zdravie a
vSetkych rizikach, o pouzivani ochrannych pomécok a o naterovych materidloch a ich spracovani.
Dodavatel’ naterovej hmoty by mal prostrednictvom svojho technika dostatoéne informovat’, pripadne
vycvicit’ personal aplika¢nej firmy na pracovisku a to eSte pred zaciatkom naterovych prac. Toto by sa
malo uskutoc¢nit’ za Gi¢asti dozoru a so zapisom do stavebného dennika.

Personal, ktory vykonava kontrolu, ma byt k tomu opravneny a odborne kvalifikovany, napr. Kor6zny
inzinier, naterovy technik, inSpektor FROSIO v stlade s NS 476 alebo ekvivalent. Pomocni in$pektori
(napr. podl'a NS 476) mozu vykonavat inspekéné prace pod dozorom inspektora.

Poznamka: Frosio (The Norwegian Professional Council for Education and Certification of Inspectors for Surface

Treatment) je systéem kvalifikacnych poziadaviek inspektorov povrchovych vprav podla EN ISO 17024, ktory je
uvedeny v Norskom Standarde NS 476.

Dozor, majstri alebo personal ureny na zabezpecenie kvality maju byt odborne spdsobili. Pozaduje sa
prinajmensom vyucenie v technickom odbore a minimalne 2 roky praxe v oblasti PKO.

Zhotovitel PKO musi mat’ potrebné technické vybavenie, odborny personal a zavedeny vlastny systém
riadenia akosti. Zhotovitel’ musi zaistit’ kvalitné prevedenie vsetkych krokov PKO; od upravy povrchu
oceli az po poslednu vrstvu nateru, vratane vSetkych potrebnych kontrol a skasok pocas prevedenia
protikoroznej ochrany v zmysle suboru STN EN ISO 12944-1 az 8.

Zhotovitel’ Ziarového striekani kovu musi byt’ sposobily pre prislusné prace (i pre pripravu ocelového
povrchu) v zmysle siboru STN EN ISO 14922-1 az 4. Napr. musi mat prislusné priestory a
vybavenie, robotnikov so skuskou spdsobilosti pre Ziarové striekanie (podl'a STN EN ISO 14918),
kvalifikovanych pracovnikov pre skusky, systém riadenia akosti atd’.

Zhotovitel' ziarového zinkovania ponorom musi mat’ zavedeny systém riadenia akosti podla STN EN
ISO 9001.
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Zhotovitel PKO musi vypracovat’ (alebo zaistit’) dokumentaciu skutoéného prevedenia.

11 SkiSanie a preberanie prac

Objednavatel’ je opravneny kedykol'vek kontrolovat pouzivané materialy pre zhotovenie systémov
PKO, vykonavanie prac a plnenie ostatnych predpisanych podmienok. Kontrolu moéze vykonavat
vlastny personal alebo nezavisli inSpektori. Tieto kontroly vSak v Ziadnom pripade nezmensuju plné
rucenie zhotovitel'a. Prava kontroly sa vztahuji aj na prevadzkarne podzhotovitel'a a na vyrobne, popr.
dodavacie firmy.

Realizicia prac sa mé kontrolovat’ pocas celého priebehu povrchovych uprav. Pouzité kontrolné
meracie pristroje sa musia kalibrovat'.

V pripade pochybnosti o kvalite naterovych hmét je mozné vykonat’ kontrolné skusky. Vzorky sa
odoberaju vzdy za pritomnosti zhotovitel'a PKO, stavebného dozoru a zastupcu investora.

11.1 Naterové hmoty

Zakladné skusky naterovych hmot si vykonava alebo dava vykonat’ vyrobca a potvrdzuje ich atestami
kvality z vystupnej kontroly vyrobku. Sluzia na preukdzanie principialnej vhodnosti naterovych latok
na predpokladany ucel pouzitia. Vyrobca musi predlozit odberatelovi vyhlasenie zhody. Zhodu
vlastnosti vyrobkov potvrdzuje certifikatom Statna skuSobna a to na zaklade vysledkov skuSok a
zisteni o zhode urcenych vlastnosti naterovych latok a previerke systému zabezpeCovania kvality
vyrobkov.

Zhotovitel PKO mobze pouzit len vyrobky, ktoré patria do daného, vopred schvaleného,
protikor6zneho systému. VSetky naterové latky pouzité v jednom naterovom systéme maju byt
vyrobkami jedného vyrobcu.

Pri dodavke vyrobkov na stavbu kontroluje zodpovedny zastupca zhotovitel'a S prizvanim stavebného
dozoru najma:

- dodacie listy a oznacenie dodavky,

- neporusenost’ obalov a vyrobkov,

- datum vyroby,

- Udaj o zarucnej lehote,

- udaj o sposobe skladovania,

- udaj o pomere miesania jednotlivych vyrobkov,

- udaj o predpisanych teplotach pre spracovatel'nost’.

Udaje musia byt v slovenéine.
Kontrola musi byt’ zaznamenana v stavebnom denniku.

Vyrobky s nepreukazanymi tidajmi, vyrobky s uplynulou zaru¢nou lehotou a vyrobky porusené tak, ze
nemozu plnit’ svoju funkciu, sa nesmu pouzit.

11.2 Kontrola a preberanie OK pre PKO

Pred zahajenim prac protikordznej ochrany kontroluje a prebera zhotovitel PKO OK - povrch od
vyrobcu OK, popr. od montaznej organizacie. Pri tejto kontrole sa posudzuje stav povrchu OK vo
vzt'ahu k ¢lanku 5.2.1 tychto TKP. Vysledky preberania sa zapisuji do stavebného dennika.

11.3 Kontroly a kontrolné skisky zhotovitel’a

Potrebné kontroly a skusky, ktoré ma zhotovitel' v priebehu prac urobit, musia byt uvedené v KSP,
ktory je stcast'ou [T1]. Kontrolné skusky robi zhotovitel’ za ucasti stavebného dozoru. Bezprostredne
pred zhotovenim kaZdej naterovej vrstvy musi zhotovitel' zmerat’ rozhodujuce parametre podkladu a
prostredia (podl'a podkapitoly 5.3 tychto TKP ). Tieto merania sa robia takisto v priebehu prac, a to 2x
denne alebo pri nahlej zmene pocasia. Vysledky merania je nutné zapisat’ do stavebného dennika. Ak
podmienky nie st vyhovujlice, nesmii byt’ prace zahajené ani vykonavané.
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Zhotovitel musi kontrolné skusky robit’ v priebehu prac s potrebnou starostlivostou, v pozadovanom
rozsahu a spdsobom podla [T1]. O vysledkoch sa spisuje protokol, ktory je sucastou stavebného
dennika. Objednavatel’, investor, je prostrednictvom stavebného dozoru priebezne informovany o
vysledkoch kontrolnych skusok zhotovitel'a PKO.

11.4 SkuSanie

11.4.1 Natery

Povrch konstrukcie sa kontroluje vizualne podla STN EN ISO 8501-1. Dosiahnuta cistota po
abrazivnom ocisteni by mala byt stupiia Sa 2)% alebo Sa 3 podla poziadavky vySpecifikovaného
naterového systému. Eventudlne po mechanickom ocisteni je mozny stupein PSt3 pre druhotnu
pripravu povrchov. Hodnoti sa podla STN EN ISO 8501-1 a STN EN ISO 12944-4. V pripade
nezhody sa procedura pripravy povrchu zopakuje. Prach, zvysky abrazivneho materidlu a mechanické
necistoty sa maju z povrchu odstranit’ tak, aby mnozstvo ¢astic a ich velkost’ nepresahovala hodnotu 2
podl'a STN EN ISO 8502-3.

Maximalny obsah rozpustnych necistot (mineralnych soli) na ocistenom povrchu stanoveny zo vzorky
odobratej podla STN EN ISO 8502-6 a destilovanej vody nema presahovat’ hodnotu vodivosti
zodpovedajucej obsahu NaCl 20 mg/m?. Mézu sa pouzivat’ aj ekvivalentné metody.

Ak vo vynimo¢nych pripadoch sa robia odmast'ovanie a Cistenie odhrdzova¢mi, kontroluje sa hodnota
pH vhodnym indikatorom. Pri stabilizovani hrdze stabilizatorom predpisuje spdsob skusky vyrobca
stabilizatora. Stupen zamastenia sa okrem vizualneho urCenia moéze urcit aj pomocou d’alSich
$pecialnych metod (atramentmi a pod.)

Drsnost’ povrchu (povrchovy profil) sa méa hodnotit” pomocou ISO komparatora podla STN EN ISO
8503-1. Dosiahnuty povrchovy profil sa ma posudit’ poda STN EN ISO 8503-2, pricom ma spinat’
poziadavky na ostrohranny profil (G) ,,Stredny* ktory zodpoveda drsnosti Ry5 alebo Rz =50 um — 90
um. Na posudenie povrchového profilu sa mézu pouzit aj iné vSeobecne uzndvané metddy
posudzovania profilu ako Rugotest No.3, Profilometer, atd’.

Kazda nanesena vrstva nateru musi byt jednotna vo farbe a lesku. Predpisané farebné odtiene, hlavne
pre posledny kryci nater, sa musia presne dodrzat. VsSetky naterové vrstvy musia vykazovat
rovnomerny povrch, bez porov, kraterov, bublin, zavesov (stekancov), zvrasnenia, pomarancovej kory,
prasklin, atd’. a vykazovat’ predpisané minimalne hribky suchej vrstvy. Hribka vrstiev nateru sa skusa
nedestruktivnymi metédami STN EN ISO 2808, s pouzitim pristrojov na principe magnetickej
indukcie, magnetického odtrhu a virivého pradu.

Prilnavost’ nateru na povrch sa kontroluje mriezkovou metédou alebo metédou krizového rezu podla
STN EN ISO 2409, resp. STN EN ISO 16276-2. Principom skusky je vykonanie 6 rovnobeznych
rezov a 6 dalsich, ktoré st na ne kolmé, alebo krizového rezu v uhle 30° — 45° Rezy musia byt
urobené az na podkladovy kov. Rozstupy medzi jednotlivymi rezmi mriezkovej metody sa riadia
hrubkou povlaku a skaska je vykonatel'na do 250 um celkovej PKO.

Priepustny stupeni prilnavosti nateru zavisi od dohody zaastnenych stran. Pripustny stupen
prilnavosti nateru je 2, pre opravné (renovacné) natery a natery na ziarovom zinku stupeil max. 3.
Metodou krizového rezu je mozné hodnotit’ iba hribky nateru nizSie nez 250 pum. Hodnoti sa
odlupovanie nateru pozdiZz rezu alebo v mieste ich pretnutia. Vzhladom na to, Ze tieto metédy su
destruktivne, nater v mieste skusky sa obnovi alebo skiska sa vykondva na skuSobnych vzorkach
vyhotovovanych sucasne s ochranou konstrukcie.

11.4.2 Ziarové zinkovanie
Vzhl'ad povlaku sa kontroluje vizualne podl'a STN EN ISO 16348 alebo podl'a STN EN ISO 1461.

Hribka povlaku sa urCuje nedeStruktivnymi metédami podla STN EN ISO 3882, podla
STN EN ISO 1461 alebo hmotnostnou metddou podl'a STN EN ISO 1460.

Prilnavost’ povlaku obvykle nie je nutné skusat. Prilnavost povlaku je mozné kontrolovat
mriezkovou metodou podla STN EN ISO 1461, avSsak metdda poskytuje iba urCité informacie a

Cast' 21: Ochrana ocelovych konstrukcii proti korézii 21



Technicko-kvalitativne podmienky MDVRR SR September 2013

v niektorych pripadoch moze byt narocnejsia ako prevadzkové podmienky. Metdda je destruktivna,
vykonava sa na skuSobnej vzorke.

Poznamka: Metoda uderu otocnym kladivkom je v sucasnej dobe zavedend iba v normach ASTM a DIN. Podla
poziadaviek uZivatel'a je mozné odkazat' | na metodu zavedenou zruSenou NOrmou.

11.4.3 Ziarovo striekané kovy, metalizacia

Pre pripravu povrchov na ziarové strickanie kovov platia obdobné zasady ako pre natery podla ¢lanku
6.2.1 tychto TKP. Povrch konstrukcie pred nanaSanim povlaku sa kontroluje vizualne na Cistotu a
drsnost’ kotviaceho profilu, napr. komparatormi drsnosti alebo pristrojmi na meranie drsnosti. Povrch
ma byt’ pripraveny podl'a poziadaviek Specifikovanych v STN EN ISO 2063.

Ziarové striekanie sa nesmie uskutoéiiovat’ pri teplotach prostredia nizsich ako —5 °C.

Vzhl'ad povlaku sa kontroluje vizualne podl'a STN EN ISO 14923. Drsnost’ povrchu sa kontroluje
podla STN EN ISO 14923 vizualne porovnanim s referencnymi vzorkami alebo pristrojmi na
mechanické meranie drsnosti. Hrubka vrstiev sa meria magnetickym hrabkomerom podla
STN EN ISO 14923.

Prilnavost’ povlaku na povrch sa kontroluje mriezkovou metodou podla STN EN ISO 14923.
Vzhladom na to, Ze tito metdda je deStruktivna, povlak v mieste skusSky sa opravi abrazivnym
Cistenim (pretryskanim) a dometalizovanim.

11.4.4 Kombinované povlaky

Pre zlozky kombinovaného povlaku sa pouzivaji skusky uvedené v ¢lanku 4.2.3 a kapitole 6 tychto
TKP. Hrubka je definovana podl'a STN EN ISO 2063 minimalnou hodnotou.

11.4.5 Kontrolné plochy

Kontrolna plocha sa zhotovuje pri robeni naterovych systémov a kombinovanych systémov na
ocel'ovom povrchu i na kovovom povlaku. Pri priprave kontrolnej plochy sa robia vsetky prace PKO
podla tychto TP. Celkova priprava povrchov a aplikdcia naterov sa ma vykonat’ za ucasti zastupcov
zucCastnenych stran a dodavatela naterovej hmoty, ktori pisomne potvrdia, ze kontrolné plochy st
vykonané podl'a $pecifikacie. Pri priprave kontrolnej plochy mézu byt pritomny aj kontrolny organ
zhotovitel'a PKO, stavebny dozor alebo spravca objektu alebo inspekéna organizacia.

Kontrolné plochy sa vkonaju v miestach, ktoré su typické pre korozne namahanie konstrukcie ako
celku. Maju obsahovat’ plochy zvislé, vodorovné i hrany. Velkost a pocet kontrolnych ploch sa
stanovuje proporcionalne k velkosti konstrukcie od | m* do 20 m?, podrobnosti sit v STN EN SO
12944-7 a STN EN 1SO 12944-8.

Vsetky kontrolné plochy musia byt presne zdokumentované a maj byt’ ha povrchu konstrukcie trvale
oznacené. O umiesteni kontrolnych ploch a postupe prac sa vedie pisomny zaznam v stavebnom
denniku. Vedie sa dokumentacia s vyznaCenim vsetkych vyznamnych udajov. O zhotovovani
protikor6znej ochrany sa vypracovava samostatny protokol. Pre protokol je mozné vyuZit' doporuceny
formular uvedeny Vv prilohe STN EN ISO 12944-8.

11.5 Preberanie prac

Vzhl'adom na to, Ze pri vykonavani PKO sa povrch konstrukcie a jednotlivé vrstvy stavaju v dalSom
technologickom postupe zakryté, prebera objednavatel’ povrch i jednotlivé vrstvy. Prvl vrstvu ochrany
mozno naniest’ az po prevzati povrchu, nasledujicu vrstvu az po prevzati predoslej. Tento postup je
povinny na vykonavanie ochrany pri vyrobe i na stavenisku. Vysledky preberania a skisok sa zapisuju
do prislusnych dennikov. Zapisy o jednotlivych skiskach sa odovzdavaja pri prevzati ¢asti ochrany
vykonanej jednym podzhotovitel'om resp. pri prevzati dokoncenej ochrany.
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12 Meranie vymer

Vymery ochrany OK proti korézii sa uréujii v m®. Vypo&et plochy ochrany sa vykonava vo vykaze
materialu konstrukénej dokumentacie, [T5] vykazuje ho vyrobca OK na zéaklade vyrobnych vykresov,
vypoctom z rozmerov konstrukcie, oddelene podl'a druhov ochrannych systémov.

Na ocel'ovych ¢astiach vybavenia MO, pri OK prislusenstva PK a pri zachytnych bezpecnostnych
zariadeni sa plocha ochrany stanovi priamym vypoétom alebo vypoctom pomocou sucinitela,
zohladnujuceho zavislost’ plochy ochrany a hmotnosti konstrukcie, podl'a charakteru konstrukcie.

Na meranie vymer na jednotlivé konstrukcie platia ustanovenia v [T4], [T5], [T6].
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