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1 Uvodna kapitola

1.1 Vz4jomné uznavanie

V pripadoch, kedy tato Specifikacia stanovuje poZiadavku na zhodu s ktoroukolvek &astou
slovenskej normy (“Slovenska technicka norma”) alebo inej technickej Specifikacie, mozno tito
poZiadavku splnit’ zaistenim suladu s:

(a) normou alebo kédexom osved€enych postupov vydanych vnutroStatnym normalizaénym

organom alebo rovnocennym organom niektorého zo Statov EHP a Turecka;

(b) ktoroukolvek medzinarodnou normou, ktort niektory zo Statov EHP a Turecka uznava ako

normu alebo kddex osvedCenych postupov;

(c) technickou Specifikaciou, ktord verejny organ niektorého zo Statov EHP a Turecka uznava

ako normu; alebo

(d) eurépskym technickym posuddenim vydanym v stlade s postupom stanovenym v nariadeni

(EU) &. 305/2011.

VysSie uvedené pododseky sa nebudi uplatiovat, ak sa preukdZe, Ze dotknuta norma
nezaru€uje nalezitu uroven funkénosti a bezpecnosti.

,Stat EHP“ a Turecko znamena S$tat, ktory je zmluvnou stranou dohody o Eurépskom
hospodarskom priestore podpisanej v meste Porto dfia 2. maja 1992, v aktualne platnom zneni.

) “Slovenska norma” (“Slovenska technicka norma”) predstavuje akukolfvek normu vydanu
Uradom pre normalizaciu, metrologiu a skaSobnictvo Slovenskej republiky vratane prevzatych
europskych, medzinarodnych alebo zahraniénych noriem.

1.2 Predmet technickych podmienok (TP)

Predmetom tychto TP je Specifikacia podmienok a postupov protikoréznej ochrany ocelovych
konstrukcii mostov.

Tieto TP neplatia pre austeniticki ocel (nerez), hlinik, zliatiny kovov, murivo, betén a iné
nekovové povrchy. SU vypracované v zmysle poziadaviek na Zivotnost rieSent v zmysle STN EN ISO
12944 pre kordzne prostredie C4 a vySSie so Zivotnostou ,vysokou“ t. j. viac ako 15 rokov.

V tychto TP su uvedené poziadavky pre vyber naterovych latok, pripravu povrchov, postupy
nanasania a kontroly ochrannych naterov, ktoré sa maju aplikovat pocas vystavby a montaze mostnych
ocelovych konstrukcii.

V rdmci revizie boli:

- spresnené poziadavky na hribku povrchovej Upravy ziarovym zinkovanim ponorom
v zmysle STN EN ISO 1461;

- spresnena protikor6zna ochrana niektorych prvkov mostov s vyluénym pouzivanim
systému, kde prvou vrstvou je Ziarové zinkovanie;

- doplnené poziadavky na protikoréznu ochranu kotiev zelezobeténovych rims;

- doplnené poziadavky na protikor6znu ochranu vystuze prechadzajucej vrubovymi
klbmi;

- doplnené poZiadavky na protikoréznu ochranu mostnych zaverov;

- vyli€ené zdvojenia rovnakej protikoréznej ochrany pre rovnaké konstrukéné prvky.

1.3 Ugel TP

Tieto TP su urené pre investora, generalneho projektanta, dodavatelov, subdodavatelov ako
aj pre stavebny dozor, interny a externy stavebny dozor a zhotovitefov. Tieto TP platia aj pre
dodavatelov technolégie.

Akékolvek odchylky od tychto TP vyZaduju pisomny suhlas investora.

1.4 Pouzitie TP

Tieto TP sa pouzivaju pre ocelové konstrukcie mostnych objektov, oporné mary, protihlukové
steny a iné inzinierske stavby pozemnych komunikacii (PK), ako aj pre ocelové prvky ich prislusenstva
a vybavenie.
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1.5 Vypracovanie TP

Tieto TP na zaklade objednavky Slovenskej spravy ciest (SSC) vypracovala spolo¢nost
CEMOS, s. r. 0., Mlynské nivy 70, 821 05 Bratislava.
Zodpovedny riesitel: Ing. FrantiSek Brlit, tel. +421905 690 993, brlit@cemos.sk.

1.6 Distribtdcia TP

Elektronicka verzia TP sa po schvaleni zverejni na webovom sidle SSC: www.ssc.sk (technické
predpisy rezortu).

1.7 Ugéinnost TP
Tieto TP nadobudaju ucinnost diiom uvedenym na titulnej strane.

1.8 Nahradenie predchadzajucich predpisov

Tieto TP nahradzaju TP 068 Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii mostov, MDVRR SR:
2013 (poévodné oznacenie TP 05/2013) v celom rozsahu.

1.9 Suvisiace acitované pravne predpisy

[Z1] Zakon ¢. 135/1961 Zb. o pozemnych komunikaciach (cestny zakon) v zneni neskorsich
predpisov;
[Z2] zakon €. 133/2013 Z. z. o stavebnych vyrobkoch a o zmene a doplneni niektorych zadkonov;

[Z3] vyhlaSka FMD ¢&. 35/1984 Zb., ktorou sa vykonava zakon o pozemnych komunikaciach
(cestny zakon), v zneni neskorSich predpisov;

[24] zakon €. 8/2009 Z. Z. o cestnej premavke a o zmene a doplneni niektorych zédkonov v zneni
neskorSich predpisov;

[25] vyhlaska MV SR € 9/2009 Z. z., ktorou sa vykonava zakon o cestnej premavke a o zmene
a doplneni niektorych zakonov v zneni neskorSich predpisov;

[z6] zdkon &. 50/1976 Zb. o uzemnom planovani a stavebnom poriadku (stavebny zakon)
v zneni neskorSich predpisov;

[Z7] zakon €. 124/2006 Z. z. o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni

niektorych zdkonov v zneni neskorSich predpisov;

[Z8] vyhlaska MPSVaR SR ¢&. 147/2013 Z. z., ktorou sa ustanovuju podrobnosti na zaistenie
bezpetnosti a ochrany zdravia pri stavebnych pracach a pracach s nimi suvisiacich
a podrobnosti 0 odbornej spdsobilosti na vykon niektorych pracovnych €innosti;

[Z9] nariadenie vlady SR ¢&. 396/2006 Z. z., o minimalnych bezpecnostnych a zdravotnych
poziadavkach na stavenisko;

[210] nariadenie vlady SR €. 391/2006 Z. z., o minimalnych bezpecnostnych a zdravotnych
poziadavkach na pracovisko;

[211] nariadenie vlady SR €. 387/2006 Z. z., o poziadavkach na zaistenie bezpecnostného
a zdravotného oznacenia pri praci;

[212] nariadenie vlady SR ¢&. 395/2006 Z. z. o minimalnych poziadavkach na poskytovanie
a pouzivanie osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov;

[213] zakon ¢&. 223/2001 Z. z. o odpadoch a o0 zmene a doplneni niektorych zakonov v zneni
neskorsich predpisov;

[214] vyhlagka MZP SR &. 310/2013 Z. z., ktorou sa vykonavaju niektoré ustanovenia zakona
o odpadoch;

[215] vyhlagka MZP &. 284/2001 Z. z., ktorou sa ustanovuje Katalég odpadov;

[Z16] vyhlaska MDVRR SR €. 162/2013 Z. z. ,ktorou sa ustanovuje zoznam skupin stavebnych
vyrobkov a systémy posudzovania parametrov v zneni neskorSich predpisov.

1.10 Savisiace a citované normy

STN EN I1SO 9223 Korozia kovov a zliatin. Korézna agresivita atmosfér. Klasifikacia,
(03 8202) stanovenie a odhad (ISO 9223: 2012)

STN EN ISO 8501-1 Priprava ocefovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok
(03 8223) a podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie gistoty povrchu. Cast 1:

Stupne kordzie a stupne pripravy nenatretych ocelovych podkladov
a ocelovych podkladov po celkovom odstraneni predchadzajucich naterov
(ISO 8501-1: 2007)
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STN EN ISO 8501-2
(03 8223)

STN EN ISO 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 ISO 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)

STN EN ISO 12944-7
(67 3110)

STN EN ISO 12944-8
(67 3110)

STN EN ISO 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 ISO 8503 -1
(03 8226)

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 (ISO 8501-2: 1994)

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

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Vizuélne posudzovanie &istoty povrchu. Cast' 4:
Zaciatocny stav povrchu, stupne pripravy povrchu a stupne korozie
v spojeni s pouzitim vysokotlakového vodného lu¢a (ISO 8501-4: 2006)

Naterové latky. Protikor6zna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 1: VSeobecné zasady (ISO 12944-1: 1998)

Naterove latky. Protikorozna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 2: Klasifikacia vonkajSieho prostredia (ISO
12944-2: 1998)

Naterove latky. Protikor6zna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast’ 3: Navrhovanie (ISO 12944-3: 1998)

Naterové latky. Protikorozna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 4: Typy povrchov a ich priprava (ISO 12944-
4:1998)

Naterove latky. Protikorozna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast' 5: Ochranné naterové systémy (ISO 12944-5:
2007)

Naterove latky. Protikorézna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 6: Laboratorne skudobné metédy (ISO 12944-
6: 1998)

Naterové latky. Protikorozna ochrana ocefovych konstrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 7: Realizacia a kontrola natieracskych prac
(ISO 12944-7: 1998)

Naterové latky. Protikor6zna ochrana ocelovych konStrukcii ochrannymi
naterovymi systémami. Cast 8: Vypracovanie $pecifikacii pre nové a pre
udrzbové natery (ISO 12944-8: 1998)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikaciou néaterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skugky 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 aplikaciou néaterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skugky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast 4:
Navod na odhad pravdepodobnosti kondenzacie vihkosti pred nanaSanim
naterov. (ISO 8502-4: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skudky na posudzovanie Cistoty povrchu. Cast' 6:
Extrakcia rozpustnych nedisto6t na analyzu. Breslova metéda(ISO 8502-6:
2006)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikdciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Skugky na posudzovanie &istoty povrchu. Cast 9:
Prevadzkova metdda na konduktometrické stanovenie soli rozpustnych vo
vode (1ISO 8502-9: 1998)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
gistenych ocelovych podkladov. Cast1: Specifikacie a definicie na
hodnotenie abrazivne d&istenych povrchov pomocou ISO komparatorov
profilu povrchu (ISO 8503-1: 2012)
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STN EN ISO 8503 -2
(03 8226)

STN EN ISO 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)

STNEN ISO 11124 - 1
(03 8234)

STN EN ISO 11124 — 2
(03 8234)

STN EN ISO 11124 — 3
(03 8234)

STN EN ISO 11124 — 4
(03 8234)

STN EN ISO 11126 — 1
(03 8236)

STN EN ISO 11126 — 3
(03 8236)

STN EN ISO 11126 — 4
(03 8236)

STN EN ISO 11126 — 5
(03 8236)

STN EN ISO 11126 — 6
(03 8236)

STN EN ISO 11126 — 7
(03 8236)

STN EN ISO 2808
(67 3061)

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

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne
gistenych ocelovych podkladov. Cast 3: Metéda kalibracie 1SO
komparatorov profilu povrchu a stanovenie drsnosti 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 1SO
komparatorov profilu povrchu a stanovenia profilu povrchu. Postup
s profilometrom (ISO 8503-4: 2012)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Metddy pripravy povrchu. Cast 1: VSeobecné
zasady (1SO 8504- 1: 2000)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Metédy pripravy povrchu. Cast 2: Abrazivne
Cistenie (1ISO 8504-2: 2000)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Metddy pripravy povrchu. Cast 3: Ruéné
a mechanické Cistenie (1ISO 8504-3: 2000)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Cistenie. Cast’ 1: V8eobecny uvod a klasifikacia (ISO 11124-1: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Cistenie. Cast 2: Drt z liatej ocele (1ISO 11124-1:1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Cistenie. Cast 3: Broky z vysokouhlikovej ocele (ISO 11124-3: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia kovovych prostriedkov na abrazivne
Cistenie. Cast 4: Broky z nizkouhlikovej ocele (ISO 11124-4: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast' 1: VSeobecny uvod a klasifikacia (ISO 11126-1: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast 3 Medena troska (ISO 11126-3: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast 4: Uholna troska z vysokej pece (ISO 11126-4: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast' 5: Niklova troska (ISO 11126-5: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast 6: Zelezna troska z vysokej pece (ISO 11124-6: 1993)

Priprava ocefovych podkladov pred nanesenim naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Specifikacia nekovovych materialov na abrazivne
Cistenie. Cast' 7: Taveny oxid hlinity (ISO 11124-7: 1995)

Naterové latky. Stanovenie hribky nateru (ISO 2808: 2007)
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STN EN ISO 4624 Naterové latky. Odtrhova skuska prilnavosti (ISO 4624: 2016)

(67 3077)

STN EN ISO 2409 Naterové latky. Skiska mriezkovym rezom (ISO 2409: 2013)

(67 3085)

STN EN I1SO 4628-1 Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva

(67 3115) a rozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 1: Systém
oznacovania (1SO 4628-1: 2016)

STN EN I1SO 4628-2 Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva

(67 3115) arozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 2: Stanovenie stupria
pluzgierovania (1ISO 4628-2: 2016)

STN EN ISO 4628-3 Naterove latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva

(67 3115) arozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast’ 3: Stanovenie stupfia
hrdzavenia (ISO 4628-3: 2016)

STN EN ISO 4628-4 Naterove latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva

(67 3115) arozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 4: Stanovenie stupna
popraskania (ISO 4628-4: 2016)

STN EN I1SO 4628-5 Naterové latky. Hodnotenie degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva

(67 3115) arozsahu defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 5: Stanovenie stupria
odlupovania (1ISO 4628-5: 2016)

STN EN ISO 1461 Zinkové povlaky na Zeleznych a ocelovych vyrobkoch vytvorené ponornym

(03 8558) Ziarovym zinkovanim. PoZiadavky a skiSobné metody (ISO 1461: 2009)

STN EN ISO 2063 Ziarové striekanie. Kovové a iné anorganické povlaky. Zinok, hlinik a ich

(03 8715) zliatiny (ISO 2063: 2005)

STN EN I1SO 5817 Zvaranie. Zvarové spoje oceli, niklu, titAnu a ich zliatin zhotovené tavnym

(05 0110) zvaranim (okrem lu€ového zvarania). Stupne kvality (ISO 5817: 2014)

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

1.11 Savisiace a citované technické predpisy rezortu

[T1] TPO71 Prehliadky, Gdrzba a oprava cestnych komunikacii. Dialnice, rychlostné cesty
a cesty, MDVRR SR: 2013;

[T2] TPO72 Vykonavanie udrzby dialnic a rychlostnych ciest, MDVRR SR: 2013;

[T3] TP O81 Zéakladné technické opatrenia pre obmedzenie vplyvu bludnych pridov na
mostné objekty pozemnych komunikacii, MDVRR SR: 2014;

[T4] TKPO VSeobecne, MDVRR SR: 2012;

[T5] TKP 20 Ocefové konstrukcie, MDVRR SR: 2014;

[T6] TKP 21 Ochrana ocelovych konstrukcii proti korézii, MDVRR SR: 2013.

Poznadmka: MDVRR SR vsulade so schvalenym Metodickym pokynom ¢. 38/2016 pre tvorbu, schvalovanie
a zverejriovanie technickych predpisov vrezorte MDVRR SR schvélilo s ucinnostou od 1.7.2016 precislovanie
databazy platnych technickych podmienok. Prevodna tabulka je umiestnenda na webovom sidle SSC
http://www.ssc.sk/sk/Technicke-predpisy-rezortu/Zoznam-TP.ssc.

1.12 Suvisiace zahrani¢né predpisy

[T7] NS 476:2004 Natery a povlaky — Schvalenie a certifikacia inSpektorov povrchovych UGprav
(NS 476: 2004)

2 VSeobecne

Vyber naterovych systémov a technologickych postupov nanaSania sa ma vykonat pri
zohladneni konkrétnych podmienok poc¢as vyroby, montaze a udrzby ocelovych konstrukcii s ohladom
na poziadavky ochrany Zivotného prostredia, zdravia a bezpec€nosti.
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2.1 Planovanie
Vsetky Cinnosti tykajlce sa protikoréznej ochrany maju byt za¢lenené do ,Projektu protikor6zne;j
ochrany®, ktory sa ma vypracovat podfla tychto TP pre konkrétne dielo v zmysle STN EN 1SO 12944
(Cast' 1 az 8). Sucastou projektu ma byt stanovenie periodicity prehliadok stavu naterov a ich Gdrzby.
Projekt protikoréznej ochrany ma byt su¢astou vyrobno-technickej dokumentacie.
Pri ur€ovani Specifikacie pre nové dielo alebo pre rekonstrukciu je délezité vybrat najvhodnejsi
ochranny naterovy systém, berdc do Gvahy nasledujlice parametre:
e pozadovana zivotnost;
podmienky prostredia a Specialne podmienky zatazenia;
mozna priprava povrchu;
rozne generické typy naterovych latok;
pocet a druhy naterov;
metddy aplikacie a poziadavky na metddy aplikacie;
miesto aplikacie (dielfa alebo vonkajsie pracovisko);
poZiadavky na leSenia;
poziadavky ohfadom eventualnej buducej tudrzby;
ochrana zdravia a bezpeénost;
ochrana Zivotného prostredia.

2.2 Klimatické podmienky

Povrchova uprava (abrazivne Cistenie, nanaSanie naterov atd.) sa nema vykonavat
v podmienkach, ak je relativna vihnkost vzduchu vacésia nez 85 % a ked je rozdiel medzi teplotou povrchu
a teplotou rosného bodu mensi ako 3 °C. Aplikacia naterovych systémov by sa vo vSeobecnosti nemala
vykonavat, ak teplota oSetrovaného povrchu je nad 50 °C, v pripade vyskytu prachu, hmly, par, snehu,
dazda alebo ak je moznost, Ze takéto nepriaznivé pocasie nastane v priebehu niekolkych hodin po
naneseni a vytvrdnuti nateru. Ostatné teploty sa riadia podla informacii uvedenych vyrobcom
v prislusnych technickych listoch naterovych latok.

V technickych listoch pouzitych naterovych latok ma vyrobca naterov uviest maximalnu
a minimalnu teplotu nanaSania a suSenia, resp. vytvrdzovania kazdého produktu v akomkolvek
naterovom systéme.

2.3 Manipulécia a preprava natretych pozicii

S ocelovymi konStrukciami, na ktorych bol aplikovany naterovy systém sa ma opatrne
manipulovat tak, aby sa zabranilo poskodeniu natretych povrchov. S ocelovymi konstrukciami sa nema
manipulovat pred primeranym vyschnutim/vytvrdenim naterového systému.

2.4 Kvalifikacia vyrobkov a personalu

VSetky pouzité naterové latky musia mat preukazanu zhodu v zmysle aktualnych poziadaviek
legislativnych predpisov.

Dodavatel, ktory realizuje aplikaciu naterovych latok na ocelové konstrukcie musi byt technicky
a personalne vybaveny tak, aby bol schopny vykonavat prace dobre a odborne.

Prace, ktoré vyZzaduju vacsi déraz modézu byt vykonané iba osobami, ktoré maju kvalifikaciu
a boli certifikované a preSkolené. Uvedené plati za predpokladu, Ze medzi zainteresovanymi stranami
neboli uréené Ziadne dalSie dohody.

Personal ma mat' primerané poznatky o Skodlivosti naterovych latok pre zdravie, o rizikach,
o pouzivani ochrannych pomdcok a o naterovych latkach a ich spracovani.

Personal, ktory vykonava kontrolu, by mal byt k tomu opravneny a odborne kvalifikovany, napr.
kordzny inzinier, naterovy technik, inSpektor FROSIO v sulade s NS 476 alebo ekvivalent. Pomocni
inSpektori (napr. podla NS 476) mbzu vykonavat inSpekéné prace pod dozorom inSpektora.

Dozor, majstri alebo personal ur€eny na zabezpec€enie kvality maju byt odborne spdsobili.
PoZaduje sa prinajmensom vyucenie v technickom odbore a minimalne 2 roky praxe v oblasti ochrany
ocelovych konstrukcii proti korézii.



TP 068 Protikor6zna ochrana ocelovych konStrukcii mostov

3 Terminy a definicie

Ocel (uhlikova ocel) je zliatina zeleza s uhlikom a legovacich prvkov (mangan, chrom,
volfram, kremik a iné), v ktorej obsah uhlika je menSi ako je jeho
maximalna rozpustnost’ v austenite, ¢o je 2,14 %.

Austenit je tuhy roztok uhliku v gama Zeleze. Je nemagneticky. Vyznacujuci sa
nizkou medzou klzu avysokou huzevnatostou a taznostou.
Standardne je do austenitickych oceli pridavany chrom pre zvy3enie
odolnosti proti korézii a nikel pre stabilizaciu austenitickej Struktury.

Liatina zliatina Zeleza s uhlikom a inymi prvkami s obsahom uhlika va&sim
ako 2,14 %.

Abrazivne Cistenie je spOsob predpripravy podkladu, kde sa prddom vzduchu

povrchu transportuje na povrch abrazivne médium (piesok, korund, drvina,

troska....), ktoré svojou vysokou kinetickou energiou odstrafiuje
z povrchu vSetky necistoty, pévodné natery ainé Castice spojené
s povodnym podkladom (hrdza, okuj). Abrazivne Cdistenie
zabezpecuje pozadovanu Cistotu povrchu vyjadrenu v stupniciach Sa
a pozadovanu mikrogeometriu povrchu (drsnost) vyjadrenu
v stupniciach Ra, Rz, Rmax.

Abrazivny material pevny material uvazovany ako prostriedok na abrazivne Cistenie.
Atmosféra zmes plynov bezne vo forme aerosolov a €astic, ktoré obklopuju dany
objekt.

Dielensky zakladny nater rychloschnica naterova latka, ktora sa nanasa na abrazivne ocCisteny
povrch na jeho kratkodobu ochranu po€as prepravy a skladovania.

Galvanicky zinkovany tvori ocel s vrstvou elektrolyticky naneseného zinku.
povrch
Nater suvisla vrstva naterovej latky nanesena pri jednej aplikacii.

Hribka suchého nateru  hrabka vrstvy, ktord zostane na povrchu po jeho zaschnuti alebo
(DFT) vytvrdnuti.

InSpekény dozor externy odborne spdsobily a certifikovany externy pravny subjekt (napr.
dodavatel naterovych latok) vykonavajuci inSpekény dozor.

InSpekény dozor interny odborne spésobily a certifikovany interny subjekt (napr. korézny
technik) vykonavajuci inSpekény dozor.

Kontrolné plochy plochy, ktoré maju prispiet k objasneniu pri¢in pripadnych vad na
protikoréznej ochrane; zriaduju sa na miestach objektu
s charakteristickym koréznym zatazenim v pritomnosti zmluvnych
ucastnikov, ktori v protokole podpisom potvrdia, Zze prace sa vykonali
podla zmluvnej Specifikacie.

Kordézia fyzikalno-chemicka interakcia kovu a okolitého prostredia veduca
k zmene vlastnosti kovu, ktoré zvyCajne vyvolavaju zhorSenie stavu
kovu, prostredia alebo technického systému, ktorého su kov
a prostredie zloZkami.

Korézne atmosférické vnutorné a vonkajSie prostredie, ktoré ovplyviiuju kvalitu podkladu a

prostredie nateru. Podla STN EN ISO 12944 — 2 sa rozdeluje do piatich
kor6znych tried C1-velmi nizke, C2-nizke, C3-stredné, C4-vysoké,
C5-1 velmi vysoké-priemysel, C5-M velmi vysoké- more.
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Kvalita zvaru

Maximéalna hrubka
suchého nateru

Medzivrstvovy nater

Naterova latka

Naterova latka

Navaranie

Nenatreté miesta
Nezavisla odborna
organizacia
Menovita hribka
suchého nateru
Ocelova konstrukcia
Ochranny naterovy
systém

Ochranny povlakovy
systém

Pasovy nater

Podklad

Poskodenie nateru

Stupen korézneho
napadnutia Ri

podla STN EN ISO 5817 su zvarové spoje zatriedené do 3
kvalitativnych stupfiov: D - mierna uroven kvality, C - stredna uroveni
kvality, B - vysoka Uroven kvality.

najvacsia pripustna hrdbka suchého filmu, nad ktorou sa moéze
ucinnost’ nateru alebo naterového systému zhorsit'.

kazdy nater medzi zakladnym a vrchnym naterom (medzinater).

(oznaCenie) — naterové latky sa genericky oznacuju podla
komponentov spojiva ur€ujucimi ich vlastnosti, podla pridanych
pigmentov napr. epoxidova zivica/zinkovy prach a podla ich funkcie
napr. zakladna naterova latka...

(definicia) — tekuty, pastovity alebo praSkovy pigmentovany
povlakovy materiél, ktory po naneseni na podklad tvori nepriehladny
film (kryci nater) s ochrannymi, dekorativnymi alebo Specifickymi
vlastnostami.

je nanasanie vrstvy kovu na material pomocou zvarania. Tato vrstva
sa nazyva navar.

miesta, v ktorych vznika nespojitost nateru, ktora je elektricky vodiva
pri pdsobeni Specifického napétia.

certifikovana pravnicka osoba, spdsobila vykonavat expertné ¢innosti
a sluzby v prislusnej oblasti.

vopred stanovenda hrubka jednotlivych vrstiev nateru, alebo celkova
hribka naterového systému potrebna na dosiahnutie pozadovanej
Zivotnosti.

subor ocelovych prvkov pospajanych do jedného celku pomocou
pevnych, pripadne rozoberatefnych spojov.

celkovy pocet nanesenych vrstiev naterovych latok, ktoré su alebo
budd nanesené na podklad na zabezpecenie protikor6znej ochrany.

celkovy pocet nanesenych vrstiev kovovych materidlov a/alebo
naterovych latok alebo podobnych produktov, ktoré s alebo budu
nanesené na podklad na zabezpecenie protikor6znej ochrany.

doplnkovy nater pouzivany na rovhomerné pokrytie kritickych a tazko
dostupnych natieratelnych miest ako su hrany, zvary, diery a pod.

povrch, na ktorom je aplikovany alebo bude aplikovany povlakovy
material.

akékolvek narusenie kompaktnej suvislej vrstvy nateru, resp. naterov.

udava stuperfi napadnutia povrchu kordziou v zavislosti od velkosti
plochy poskodeného/skorodovaného povrchu. Podla STN EN I1SO
4628-3 rozdelujeme Ri na nasledovné stupne:

Stuperi napadnutia RiO - Intenzita napadnutej plochy 0 %;

Stupen napadnutia Ri1 - Intenzita napadnutej plochy 0,05 %;
Stuperi napadnutia Ri2 - Intenzita napadnutej plochy 0,5 %;

Stupen napadnutia Ri3 - Intenzita napadnutej plochy 1,0 %;

Stupen napadnutia Ri4 - Intenzita napadnutej plochy 8,0 %;

Stuperi napadnutia Ri5 - Intenzita napadnutej plochy 40 % az 50 %.

11

TP 068



TP 068 Protikor6zna ochrana ocelovych konStrukcii mostov

Vrchny nater posledna vrstva naterového systému, uréena na ochranu spodnych
naterov pred vplyvmi vonkajSieho prostredia, prispievajuca k celkovej
protikor6znej ochrane  poskytovanej naterovym  systémom
a poskytujica pozadovany farebny odtien a esteticky vzhlad.

Vysoky obsah suSiny HS (High Solid) — vlastnost naterovej latky. Naterova latka obsahuje
vacsi podiel tuhych latok.

Hribka mokrého WFT (wet film thickness), je hribka nateru aplikovana na povrch

naterového filmu ajedna sa o hodnotu uréujucu objem nateru vratane riedidla

arozpustadla. Meria sa pomocou mokrych hrebefiov v €erstvo
aplikovanom natere. Plati priama zavislost medzi hribkou suchej
vrstvy a hrdbkou mokrej vrstvy nateru.

DFT = WFT*susina (%)/100

Hrubka suchého filmu DFT (dry film thickness), je hribka celkovej vrstvy nateru po
odpareni riedidla a rozpustadla z nateru. Meria sa nedeStruktivnou
metddou pomocou pristroja pracujuceho na elektromagnetickom
principe (hrabkomer).

Z&kladny néter prvy nater naterového systému naneseny priamo na kovovy podklad.
Zvar je cCast zvarovaného spoja vytvarand v dosledku kryStalizacie
roztaveného kovu alebo plastickej deformécie pri tlakovom zvarani.
Zvarané konstrukcia je kovova konstrukcia vyrobena zvarenim jednotlivych Casti (zvarkov).
Zvaranie proces vyhotovenia nerozoberatelného  spoja  vytvorenim

medziatobmovych vazieb medzi zvaranymi ¢astami pri ohreve alebo
plastickej deformacii alebo pésobenim oboch.

Zvarok alebo zvarenec je element konstrukcie, v ktorej sa zvaraju navzajom pripojené Casti,
obsahuje aspori jeden zvar.

Zvarovy spoj je nerozoberatelné spojenie vyhotovené zvaranim.
Ziarové pokovovanie proces vytvarania zinkového alebo zliatinového povlaku na Zeleznych
ponorom alebo ocelovych vyrobkoch ponorenim predmetu do kupefa

roztaveného kovu.

Ziarové zinkovanie proces vytvarania zinkového povlaku na Zeleznych alebo ocelovych
vyrobkoch ponorenim predmetu do kupela roztaveného kovu.

Zz Hrdbka vrstvy zinkového povlaku v silade s poziadavkami STN EN
ISO 1461 nanaSaného ziarovym zinkovanim.

Ziarové striekanie kovu  vytvorenie povlaku striekanim roztaveného kovu alebo zliatiny kovov
(metalizécia) z piStole na povrch kovového materialu.

Zivotnost nateru Cas, ktory uplynie do prvej kompletnej obnovy nateru vratane
preddpravy povrchu. Za kompletnd obnovu nateru sa nepovazuju
udrzbové natery odstrafiujuce poskodenia ochranného naterového
systému v zmysle STN EN ISO 4628. Zivotnost naterového systému
vyrazne zavisi od kvality zvoleného naterového systému,
konstrukéného rieSenia ocelovych konstrukcii, stavu povrchu
ocelového podkladu, efektivnosti pripravy povrchu, kvality aplikacie a
dodrzania technickych podmienok vyrobcu (TPV), atmosférickych
podmienok, podmienok pri aplikacii.
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4 Priprava povrchov

4.1 Konstrukéna uprava

Ku zvySenej kordzii dochddza najma v miestach, kde konstrukéné rieSenie, alebo poloha prvku
prispieva k urychleniu korézie. Ide o Skary, rézne spoje a pripoje , dutiny ( vane ) vo vnutri neuzavretych
profilov, obmedzenie vysychania, kondenzécia, prienik prvkov cez podlahu mostovky.

Pri konstrukénom rieSeni sa najCastejSie vyskytuju tieto chyby:

e pouzitie zloZzenych prierezov pri €lenenych prutoch s Uzkymi medzerami - tazko
pristupnymi, resp. nepripustnymi pri €isteni a obnove naterov;

e orientacia prvkov, kedy sa vytvara Zlab, zachytavajuci necistoty a vodu;

e pouzitie detailov s priestormi tazko pristupnymi pre udrzbu, nevhodné rieSenie
stynikov;

e vytvaranie dutych, netesne uzavretych prierezov, najma z rdrok a skrinovych profilov;

e eliminacia Uzkej Skary medzi konsStrukciou a stavbou.

Zakladnou poziadavkou pred Opravou podkladu z hladiska povrchovej Upravy je
konstruovat/projektovat’ stavebné konStrukcie tak, aby sa konStrukciou nezvySovalo riziko mozného
kor6zneho napadnutia (STN EN ISO 12944-1, 2 a 4). Ocelové stavebné diely musia byt navrhnuté tak,
aby boli dostupné a dosiahnutefné pre aplikaciu nateru, inSpekciu a Udrzbu ochrannych naterovych
systémov. Zvlastnu pozornost je potrebné venovat prechodom medzi ocelou a beténom, kontaktu
s inymi stavebnymi materialmi, alebo pri uzatvoreni ocelovych dielov tak, ze uz nie su viac pristupné.

Stavebné dielo by malo vykazovat minimum nepravidelnosti. Je vhodnejSie pouzit zvarany spoj
miesto skrutkového, pripadne nitového spoja.

Preplatovanie, medzery a trhliny je nutné utesnit priebeznym zvarom podla STN EN ISO
12944-3. VSetky ostré hrany vzniknuté v procese vyroby od rezania, palenia a iného opracovania zrazit,
pripadne zaoblit na polomer min. 2,0 mm alebo Ukosom 45 ° na dizke 2 mm.

4.2 \Vyber ocele

Ocel, uréena na povrchovu upravu ma stuper korézie ,A* (okuj na povrchu) alebo ,B* (Ciasto¢na
okuj na povrchu) podla STN EN ISO 8501-1. Ocel stupfia korézie ,C* (bez okuje s jamkovou kordziou)
a ,D* (zna€na jamkova kordzia) podra STN EN ISO 8501-1 nie je pre nové projekty prijatelna.

4.3 Zvar

Pre dodrzanie vysokej Zivotnosti naterového systému sa vyZaduje, aby bol zvar zhotoveny bez
preruSenia, prevySenych zvarov, kraterov, zapalov, rozstrekov kovov, ostrych hran, pérov, zvysSkov
trosky a tavidla. Odporu¢ame preto pouzitie zvaru typu B.

4.4 Uprava povrchu po zvarani

Povrchy sa maju pred abrazivnym Cistenim zbavit’ v8etkych rozstrekov po zvarani. Zvarové Svy
sa maju upravit tak, aby nemali nerovnomernosti, zapaly, koncové kratery, péry a zvysky trosky. Vietky
zvarové 8vy sa maju prekontrolovat’ a eventualne opravit pred kone€nym abrazivnym ocistenim plochy.

VSetky ostré hrany, katy a rohy sa maju brusenim zaoblit alebo zahladit na min. radius 2 mm
podfa STN EN ISO 12944-3.

Nerovnomerny profil tepelne rezanych hran sa ma odstranit’ briasenim.

Akékolvek vacsSie povrchové poruchy ako viditelna laminacia materialu, zvrstvenie, pitting
a podobne sa odstrafiuju vhodnou upravou. Tam, kde sa takéto poruchy zistili po¢as abrazivneho
Cistenia a nasledne sa vykonala Uprava, maju sa v3etky upravované plochy opatovne abrazivne odistit
podla poziadaviek STN EN ISO 12944-4.

4.5 Uprava povrchu pred abrazivnym é&istenim

Upravované povrchy maju pred vlastnou povrchovou tpravou spifiat poziadavky STN EN ISO
8501-3 a STN EN ISO 12944-4.

Odstranit mastnotu, olej, vazelinu, soli a iné mechanické necistoty vhodnou odbornou metédou
(napr. Cistenie organickym rozpustadlom, emulzné Cistenie a iné) podla STN EN ISO 12944-4.

Po pouziti vodou rozpustnych Cistiacich materialov (emulzii) je potrebné povrch po ukon&eni
Cistenia oplachnut dostatoénym mnozZstvom Cdistej vody a v pracach pokracovat az po ddkladnom
vysuSeni povrchu.

Na Cistenie sa mdzu pouzivat len Cisté kefy a handry.
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4.6 Abrazivne ¢istenie

Povrch abrazivne Cistit na stuperi minimalne Sa2 2 podfa STN EN ISO 8504-2 a STN EN ISO
12944-4 pri pouziti ostrohranného abraziva s dostato¢nou zrnitostou na dosiahnutie pozadovaného
profilu upravovaného povrchu.

Cistiaci abrazivny material ma spifiat poZiadavky pre kovové materialy podla STN EN ISO
11124 alebo nekovové materialy podfa STN EN ISO 11126.

Abrazivny material ma byt suchy, €isty a bez znecistenia, ktoré by bolo Skodlivé pre nater.

Po abrazivnom isteni povrch musi byt zbaveny volne prifnavého prachu, necistoty a zvySkov
abraziva. Na Cistenie je mozné pouzit vysavacg, metlicky alebo prad Cistého stlateného vzduchu (bez
oleja a vihkosti).

4.7 Povrchovy profil

Drsnost povrchu (povrchovy profil) sa ma hodnotit pomocou ISO komparatoru podfa STN EN
ISO 8503-1. Dosiahnuty povrchovy profil sa ma posudit podla STN EN ISO 8503-2, pri¢om ma spliat
poziadavky na ostrohranny profil ,Medium“ (Stredny), ktory zodpoveda drsnosti Ry5 alebo Rz = 50 ym
—90 pm.

Na posudenie povrchového profilu sa moézu pouzit aj iné vSeobecne uznavané metddy
posudzovania profilu ako Rugotest No. 3, Profilometer, atd.

4.8 Uprava povrchu pred Ziarovym pokovovanim ponorom

Pokovovanie ponorenim do roztaveného kovu sa vykonava len vo vyrobni v zinkovacich
vaniach, preto je limitované ich rozmermi. Pre hodnotenie vlastnosti, minimalnu hribku povlaku
a metddy skdSania plati STN EN ISO 1461.

Metédou pripravy povrchu je morenie v kyseline. Na oSetrovanych povrchoch si nepripustné
farebné znacenia, prostriedky docCasnej protikoréznej ochrany, tmely, grafit, troska po zvarani,
nedostatky po valcovani, okuje a iné necistoty.

4.9 Uprava povrchu pred metalizaciou praskovym zZn/Al
Pre Upravu povrchu sa uplatnia ustanovenia ¢l. 4.6 a 4.7.

4.10 Uprava povrchu pred aplikaciou naterovej latky

4.10.1 OdpraSenie povrchu

Prach, zvysky abrazivneho materialu a mechanické necistoty sa maju z povrchu odstranit' tak,
aby mnozstvo Castic a ich velkost nepresahovala hodnotu 2 podra STN EN ISO 8502-3.

4.10.2 Rozpustné necistoty

Maximalny obsah rozpustnych nedistét (mineralnych soli) na oistenom povrchu stanoveny zo
vzorky odobratej podla STN EN ISO 8502-6 a destilovanej vody nema presahovat hodnotu vodivosti
zodpovedajucej obsahu NaCl 20 mg/m2. M6zu sa pouzivat aj ekvivalentné metddy.

4.10.3 Atmosférické podmienky

Pri aplikacii nateru je nutné dodrzat podmienky uvedené v technickom liste. Pri aplikacii naterov
musi byt teplota podkladu min. 3 °C nad rosnym bodom a teplota okolia nesmie klesnut pod +5 °C. Pre
verzie naterov so zimnym tuzidlom aplikacia naterov podla parametrov uvedenych v technickych listoch
vyrobcu. Zvyc€ajne vSak teplota nesmie klesnut pod minus 5 °C.

4.10.4 Ziarovo pokovovany povrch

VyZzaduje sa lahké abrazivne &istenie nekovovym abrazivom tzv. sweep blasting (sweeping) na
stuper Sa 1 podla STN EN ISO 8501-1, ktoré sa pouziva na ocistenie alebo zdrsnenie uz nanesenych
povlakov, alebo na odstranenie neprilnavej povrchovej vrstvy povlaku, pricom spodné prifnavé vrstvy
zostavaju neporusené.

Na mensich plochach je mozné ru¢né zdrsnenie ziarovo pokovovany povrch drotenymi kefami
a s 5 % vodnym roztokom amoniaku v zmysle poziadaviek normy STN EN 1SO12944. Nasledne povrch
dékladne umyt vodou.

14



Protikor6zna ochrana ocelovych konStrukcii mostov TP 068

4.10.5 Metalizovany povrch
Platia ¢lanky 4.10.1, 4.10.2, 4.10.3, 4.10.6. a 4.10.7. Neplati ¢lanok 4.10.4.

4.10.6 Koneény stav povrchu

Povrch, ktory sa méa ochranit naterom, ma byt &isty, suchy, bez oleja / tuku a ma dosahovat
predpisané parametre podfa uréeného systému protikoréznej ochrany.

4.10.7 Pripustny ¢as medzi abrazivhym cistenim a aplikaciou nateru
Maximalne pripustny interval medzi dokon¢enim pripravy povrchu a nanesenim zékladného
nateru je pri relativnej vihkosti do 60 %:
e 8 h v uzavretych suchych a zateplenych priestoroch;
¢ 8 h na volnom priestranstve za sucha.
Pri relativnej vihkosti nad 60 %:
e 8 h v uzavretych a zateplenych priestoroch;
e 4 h na volnom priestranstve.

5 Naterove latky

5.1 Kvalitativne parametre naterovych latok
Na ucely tychto TP je mozné pouZzit vyhradne naterové latky uvedenych generickych typov
v skladbe a hribkach uvedenych v ¢lanku 12.3 tychto TP. VSetky naterové latky uvedené v tychto TP
(¢lanok 12.3) su dvoj a viac zlozkové. Jednozlozkové naterové latky nie je pripustné pouzit. Objemova
suSina pre natery na baze epoxidov rozpustnych v rozpustadle musi byt vySSia ako 65 %.

5.1.1 Posudenie a overenie nemennosti parametrov

V zmysle [Z2], [Z16] je nutné dokladovat technické osvedCenie vyrobkov a preukazanie zhody
autorizovanou a opravnenou osobou.

5.1.2 Technické listy (TL) a karta bezpe¢nostnych udajov (KBU)
TL a KBU musia byt vyhotovené v zmysle aktualne platnych eurépskych noriem.

5.1.3 Skladovanie

VSetky naterové materialy arozpustadla sa maju uskladnovat v pévodnych uzavretych
nadobéach, na ktorych je Stitok a inStrukcie vyrobcu. Kazdy vyrobok ma mat cCislo dodavky (Sarza)
s uvedenim roka a mesiaca vyroby a vSetky Udaje oznacujuce druh vyrobku. Technické listy maju
obsahovat udaje o skladovani.

Naterové latky sa maju skladovat v uzavretych priestoroch, v ktorych teplota nie je nizSia ako
+3 °C a neprekroci +30 °C. M6zu sa skladovat len po dobu povolenej skladovatelnosti podfa udajov
vyrobcu.

5.2 Priprava néterovych latok na aplikéciu

5.2.1 VSeobecne

Na dosiahnutie bezchybného spracovania naterovych latok ma dodavatel naterovej latky
prostrednictvom svojho odbornika (technika), dostato¢ne informovat personal aplikacnej firmy na
pracovisku, ato eSte pred zaciatkom naterovych prac. To sa ma uskutoCnit za Ucasti dozoru a so
zapisom do stavebného dennika.

5.2.2 Navod vyrobcu pre spracovanie

Pre vSetky pouzivané naterové a pomocné materialy musi vyrobca/dodavatel dodat prislusné
technické listy a prislusné karty bezpe¢nostnych udajov. Tieto musia byt k dispozicii na pracovisku
v slovencine a jazyku os6b vykonavajucich povrchovu Upravu.

5.2.3 Priprava

Naterova latka v nadobe sa musi pred pouzitim dokonale premieSat vhodnym mechanickym
mieSadlom. Komponenty viaczlozkovych materidlov sa mézu zmieSat vzdy len s plnymi obsahmi
dodavanych originalnych nadob. Odber a mieSanie ¢iastoénych mnozZstiev naterovych latok sa smie
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uskutoCnit' iba pri opravach naterovych systémov menSieho rozsahu a pri nateroch mensich ocelovych
prvkov. Pri zmieSavani sa musia presne dodrziavat prisluSné predpisy vyrobcu. ZmieSavanie je
potrebné vykonavat' na dobre vetranom, Cistom a bezpraSnom mieste. MieSanie sa vykonava Cistymi
mechanickymi mieSadlami.

Naterové latky je potrebné premieSavat’ aj poCas aplikacie. Najma natery obsahujuce tazké
kovové pigmenty, ktoré maju tendenciu usadzovat sa, a preto ich treba udrziavat v pohybe pomocou
mieSadla aj po€as aplikacie.

Pri spracovavani viaczlozkovych latok nesmie byt v Ziadnom pripade prekro€ena doba
spracovatelnosti udana vyrobcom (maximalna pripustna doba spracovania pre hotové zmesi).
PredlZzovanie doby spracovatelnosti pridavanim riedidla je zakazané.

Riedidla sa mézu pridavat do naterovych latok len vtedy, ked je to vyslovne povolené
vyrobcom.

Pridat riedidlo sa m&ze vtedy, len ak je to nevyhnutné pre dobru aplikaciu. Ak nie je pouzitie
rozpustadla zakazané, prida sa pozadované mnozstvo len po€as zmieSavania. Méze sa pouzit' len taky
typ riedidla, ktory je v sulade s pokynmi vyrobcu naterovej latky.

6 Aplikacia naterovych latok

6.1 Zariadenie

Aplikacia sa vykonava vysokotlakym strojnym zariadenim. Pokial je zakazané, alebo z hladiska
pristupnosti nie je mozné pouzit vysokotlakové strojné zariadenie, pouzije sa Stetec. Predpisana hribka
nateru jednotlivych vrstiev vSak musi byt dodrzana. ValCek je pripustné pouzit na aplikaciu vrchnej
naterovej latky, avSak neodporuca sa.

6.2 Nanasanie naterov na uhlikovu ocel

Pred samotnou aplikaciou nateru je potrebné vykonat pasové natery tazko dostupnych miest,
ako su napr. rohy, uhly, hrany, ruéné zvarové Svy, skary, spatné tienené plochy, hlavy nitov a skrutiek
atd. Pasové natery sa vykonavaju vyhradne Stetcom (valCek je zakazany) pre kazdu vrstvu zvoleného
naterového systému naterovou latkou zvoleného naterového systému.

VSetky naterové latky pouzité vjednom naterovom systéme maju byt vyrobkami jedného
vyrobcu.

Ak prvy zékladny nater nie je v priebehu lehoty zodpovedajdcej materidlno-technickym
poziadavkam vyrobcu chraneny nasledujucou vrstvou, musi sa tento pred dalSimi pracami
prekontrolovat' z hladiska jeho vhodnosti ako povrchu kvalifikovanym odbornikom. Prvy nater, ktory uz
nie je pouZitelny ako zakladny nater, sa musi odstranit' a nanovo naniest. Rovnako sa musi postupovat
pred nanesenim dalSich vrstiev, pokial doslo k prekro€eniu maximalnych intervalov medzi natermi
stanovenych vyrobcom.

Pred kazdym dalSim naterom sa musia spracované plochy dbkladne o istit, pripadne o istit
tak, aby ako povrch bezchybne vyhovovali pre dalSie natery.

Zivotnost a ochranna uginnost naterového systému bude maximalna, ak sa budu aplikovat
vSetky vrstvy naterovej latky v dielni. AvSak tazké komponenty z konstrukénej ocele je najvhodnejsie
dodat so zakladnym naterom a medzivrstvovym naterom a jednou vrstvou vrchného néteru, pretoze
kvéli opakovanej manipulacii sa mézu o€akavat rézne typy mechanického poskodenia. Treba vSak dbat
na to, aby nanesenie kone&ného nateru spifialo poziadavky vyrobcu pre podmienky nanasania.

Jednotlivé vrstvy usporiadania (Struktdry) naterov sa musia od seba zretelne odliSovat svojim
farebnym vyhotovenim.

VSetky naterové vrstvy musia vykazovat rovnomerny povrch, bez pérov, kraterov, bublin,
zavesov (stekancov), zvrasnenia, pomarancovej kéry, prasklin, atd. a vykazovat predpisané minimalne
hrabky suchej vrstvy. Kazda nanesena vrstva nateru musi byt jednotna vo farbe a lesku. Predpisané
farebné odtiene, hlavne pre posledny kryci nater, sa musia presne dodrzat.

6.3 Aplikacia na ziarovo zinkovany povrch

Na vhodne predpripraveny povrch (¢lanok 4.10.4 tychto TP) aplikovat zvoleny naterovy systém
uréeny pre Ziarovo pozinkovany povrch.

6.4 Aplikacia nateru na ,, metalizovany“ povrch

Na vhodne predpripraveny povrch (¢lanok 4.10.5 tychto TP) aplikovat zvoleny naterovy systém
uréeny pre metalizovany povrch. Nevyhnutnym predpokladom pre dosiahnutie kvalithého povlaku
naterom je aplikacia penetracného nateru.
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6.5 Oprava néateru na stavenisku

Ak sa konStrukcia pri vyrobe oSetrila len zakladnym naterom, na stavenisku sa po montazi
aplikuju vSetky ostatné predpisané vrstvy naterov s dodrzanim predpisanych intervalov. Povrch
v miestach poSkodenia zakladného néateru nasledkom prepravy, skladovania alebo montadze sa musi
opatovne odistit podla poziadavky Specifikacie s naslednym obnovenim zakladného nateru.

Ak sa konStrukcia pred montdZzou oSetrila Uplnym naterovym systémom, po montazi sa
Specifikovanym spOsobom upravia a naterom oSetria miesta montaZznych spojov ako i miesta
poskodené pri montazi a preprave.

Pri dodato¢nych a opravnych nateroch sa musi dbat na znaSanlivost, ako aj bezchybnu
prifnavost’ s jestvujdcimi starymi vrstvami.

Vhodnost starej naterovej vrstvy ako nosnej vrstvy pre opravné natery sa musi prekontrolovat
pomocou mriezkovej skusky prifnavosti podla STN EN ISO 2409.

Opravné natery sa mdzu vykonat len vtedy, ked charakteristicka hodnota mriezkového rezu
dosahuje stupen klasifikacie ,0“ alebo ,1 a stary nater sa pri skiSke rozpustnosti nestiera.

7 Aplikacia suchého prasku ZN/AL — metalizacia

Jednotlivé dielce sa oSetruji Ziarovym striekanim kovu (Zn) alebo zliatiny kovov (ZN/Al)
predpisanym vo vyrobnej technickej dokumentacii, kde sa ma predpisat spésob ziarového striekania,
pouzity material, pocet a hribka vrstiev a vlastnosti prostredia.

Maximalne pripustny interval medzi dokonéenim Upravy povrchu ananesenim Zziarovo
striekaného kovu je:

e 8h, vuzavretych suchych a zateplenych priestoroch;
e 5 h, na volnom priestranstve za sucha.

Kazda vrstva sa ma naniest rovnhomerne po celom povrchu. Nastrek sa ma nanasat vo
viacerych vrstvach a kazdy tah trysky sa ma prekryvat.

Pri nanasani treba dodrziavat poziadavky STN EN ISO 2063.

Pozicie, ktoré budu po rozpraSovani zvarané, maju zostat v rozsahu 50 mm — 100 mm od
zrazenia neoSetrené.

Nastrek ma tesne priliehat. Povrch po rozprasovani ma byt rovnomerny a bez hrudiek, volne
prilepeného rozpraSeného materialu — tvrdych krystalikov, bubliniek a vynechanych miest.

Pred nanesenim akéhokolvek dalSieho nateru sa ma na predchadzajucej vrstve opravit
akékolvek poskodenie vrstvy.

8 Montazne spoje

8.1 Skrutkové a nitové spoje

Styéné 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 podla uréenej Specifikacie (opravny
naterovy systém).

Pri ochrane konStrukcie Ziarovym pokovovanim ponorom alebo Ziarovym striekanim kovu sa
styCné plochy oS$etria uplnym predpisanym povlakom sucCasne s ostatnymi plochami. Pokial sa
nepouzije spojovaci material s protikor6znou ochranou pokovovanim od vyrobcu, upravi sa a oSetri
povlakom po montazi rovnako ako ostatna konStrukcia. Pripadné poSkodenia poviaku sa po montézi
opravia.

Pri ochrane konStrukcie kombinovanym povlakom na kovovu vrstvu platia zasady uvedené
v predchadzajucom odseku. Naterovy povlak sa nana3a nasledne.

8.2 Skrutkové trecie spoje

Uprava stykovych pléch sa musi vykonat podra uréeného systému protikor6znej ochrany, podfa
¢lanku 12.3 tychto TP. Spojovaci material sa musi na stavenisko dodat nepo$Skodeny a nakonzervovany
a po€as montdze sa musi zaistit’ proti znecisteniu, kordzii a poskodeniu.

Bezprostredne po zostaveni spoja a predopnuti skrutiek sa musia vSetky Skary utesnit
a stykové plochy ochranit pred vplyvom vody, vihkosti, necistét a pod. Nasledne sa vykona predpisana
Uprava a ochrana vonkajSich pléch spoja a spojovacich prvkov podla Specifikovaného systému
protikor6znej ochrany.
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8.3 Zvarané spoje

Povrchy montaznych zvarovych spojov a pripojovanych prvkov sa 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 odstupfiované 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 treba chranit.

Po zvareni sa montazne zvarané spoje a ich okolie povrchovo upravia a oSetria ochranou podla
systému protikoréznej ochrany, zodpovedajucemu ochrane ostatnych ¢asti konstrukcie.

8.4 Nenatreté povrchy uréené do beténu

Plochy ocelovej konstrukcie uréené na zabetdnovanie alebo zaliatie sa ponechavaju bez
ochrany, pricom korézia tychto ploch v €ase montaze méze byt maximalne v rozsahu pre typ povrchu
stupfia ,C* podla STN EN ISO 8501-1. Presah ochrany z oSetrenej Casti konstrukcie je stanoveny
Specifikovanym systémom ochrany proti korozii.

Opracované plochy na styk s loZiskami, kiby, zavity kotevnych skrutiek a pod. sa v dielni po
dékladnom ocisteni chrania vhodnym konzervacnym prostriedkom. Na stavenisku je potrebné urobit
Specialne opatrenia, aby sa zabranilo ich znecisteniu.

Ak sa pouzije nehrdzavejuca ocel v spojeni s uhlikovou ocelou, ¢ast z nehrdzavejlcej ocele sa
ma natriet 50 mm za zénu zvarového Svu na nehrdzavejlucej oceli. Nater na ¢asti z nehrdzavejlcej
ocele nemé obsahovat’ zinok.

9 Ochranné opatrenia pri realizacii povrchovych Gprav

9.1 VsSeobecne

Povinnostou vsetkych zu&astnenych stran pri pracach na priprave povrchov ocelovych
konstrukcii a pri naslednom nanasani naterovych systémov je vykonat také ochranné opatrenia, aby sa
zabranilo poskodeniu oséb, zivotného prostredia, dopravnych a inych zariadeni atd. a aby sa aj
zabezpecilo dodrzanie tychto opatreni. Do¢asné ochranné pracovné pristreSky a oplaStenia sa musia
zhotovit tak, aby nedochadzalo k poSkodzovaniu zivotného prostredia.

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

9.2 Ochranné opatrenia pri abrazivhom cisteni

9.2.1 Zasadné poziadavky

Pri vypisani sutaZze je potrebné zohladnit vhodné opatrenia na ochranu okolia pred prislusSnym
odpadom a prachom po abrazivnom ¢isteni v zavislosti od postupu abrazivneho Cistenia a pouzitého
abrazivneho materialu:

e pri suchom abrazivnom €isteni naterov obsahujucich 8kodlivé latky s recyklovatelnymi
abrazivnymi materialmi je potrebné vSestranne uzavreté a tesné zaplastenie;

e pri suchom abrazivhom Cisteni s pouZitim jednorazovych abrazivnych materialov je
potrebné najmenej jedno vSestranne tesné oplaStenie. V prostredi vyzadujicom
zvlastnu ochranu, napr. ochranna oblast zdroja pitnej vody, treba zvazit' - podla druhu
prislusného odpadu po abrazivnom Gdisteni - tiez tesné zaplaStenie opraclivanej
stavebnej Casti;

e abrazivne vakuové Cistenie alebo Cistenie so sacou hlavou je malo prasny postup
pripravy povrchu, ktory nevyzaduje Ziadne zvlaStne ochranné opatrenia. Kvoli jeho
nizkej vykonnosti je v8ak vhodny iba pre malé a neclenité plochy.

9.2.2 Poziadavky na pristreSky a zaplaStenia (zakrytia leSeni)

Druh, mnoZstvo arozmer pristreSkov (zakryti) je potrebné zosuladit s postupom pripravy,
objektom, miestnymi podmienkami a éasom spracovania.

PristreSky je potrebné navrhnut tak, aby pripustné namahanie prvkov stavebného objektu
nebolo prekracované dodatoénym namahanim z pristreSku a aby sa neohrozovala stabilita objektu.

Velkoobjemové tesné oplastenia (od asi 2 500 m?3) alebo rurovité (z prednej strany alebo zozadu
otvorené) tienenia nevyzaduju pri pouZiti mineralneho jednorazového abrazivneho materialu vo
vSeobecnosti Ziadne zvlastne vetracie opatrenia.

Oplastenia alebo maloobjemové oplastenia zvacsa vyzaduju kondicionovanie vzduchom.
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Na odprasenie a na odstranenie $kodlivych €astic vzduchu v priestore je potrebna dostatocna
cirkulacia vzduchu a odfiltrovanie objemu vnltorného priestoru. Odsavacie otvory je potrebné
rovhomerne rozdelit tak, aby sa zabranilo silnym virivym prideniam. Objem odsavaného (filtrovaného)
vzduchu z vnutorného priestoru pri suchom abrazivnom ¢&isteni musi byt va¢si nez objem vzduchu
dodavaného do vnatorného priestoru.

Podlahy, stropy a steny pristreSkov je potrebné zhotovit' vzdy nepriepustné.

Pokial podlahy nie su urobené z priebezne zvarenych, nosnych, rovinnych plechov, je ich
potrebné urobit trojvrstvovo. Spodnu vrstvu je potrebné vytvorit ako nosny prvok (napr. z hrubych dosiek
alebo platni). Stredna vrstva ma funkciu izola¢nej vrstvy (napr. z félii alebo z automobilovych plachiet).
Horna vrstva sa odporuc¢a urobit ako rovna pracovna plocha (napr. z tvrdych viaknitych dosiek alebo
tenkych plechov).

Steny a stropy zaplastenia je potrebné zhotovit ako pevny obal, napr. zo zvarenych plechov,
dosiek z umelej latky (aj priesvitné), drevenych alebo z tvrdych vlaknitych dosiek.

Izolacie spojov treba zhotovit’ zvarenim, zlepenim alebo so zipsovym spojom (tzv. suchy zips).

Zostavajuce Skary (napr. na prienikoch) je potrebné tesne vypenit alebo utesnit inymi
prostriedkami rovnakej uc€innosti.

9.2.3 Odstranenie odpadu po abrazivhom ¢isteni

Odpad po abrazivnom cisteni je potrebné podla miestnych okolnosti (prevadzkové pomery,
poveternostné podmienky, zataZitelnost' leSenia a pod.) v primeranych €asovych intervaloch zachytit,
zhromazdit' a odstranit (zhodnotit alebo odstranit) tak, aby nevzniklo Ziadne Skodlivé zatazenie
Zivotného prostredia.

Odpad po abrazivnom Ggisteni z mineralnych alebo kovovych, jedno alebo viacnasobne
pouzitefnych abrazivnych materialov je potrebné zatriedit ako ,odpady z abrazivnych materialov, ktoré
obsahuju nebezpecné latky“. S takto zatriedenym odpadom treba zaobchadzat podfa prislusnych
miestnych legislativnych predpisov.

Odpad po abrazivnom Cisteni sa musi skladovat na medziskladke az do predlozZenia povolenia
na odstranenie. Toto je potrebné predpokladat v popise vykonov. Odstranenie odpadov po abrazivnom
Cisteni je potrebné zadat Specializovanym likvidaénym firmam.

Zhotovitel je povinny okrem poZadovanych sprievodnych a preberacich dokladov pisomne vo
vhodnej forme preukézat uUplné odstranenie (kone&né spracovanie) odpadu po abrazivhom d&isteni
likvida¢nou firmou s medziskladkou.

Poznamka: Odstranenie a likvidacia odpadu po abrazivnom ¢isteni sa ma navrhovat’ spolu s opatreniami
protikor6znej ochrany v popise vykonov.

9.2.4 Opatrenia v odévodnenych pripadoch

V odévodnenych pripadoch, kedy sa realizuju prace suvisiace s obnovou protikor6znej ochrany
doplInkovych sucasti mostov (prvky mostného zvrsku a vybavenia mostov), a opatrenia podra ¢l. 9.3.1
a 9.3.2 vyzaduju vynalozenie neprimerane vysokych finanénych prostriedkov, sa m6zu urobit iba také
nevyhnutné technické zabezpe€enia pracoviska, ktoré umoznia spolahlivé odstranenie odpadu po
abrazivnom gisteni podla ¢l. 9.2.3.

9.3 Ochranné opatrenia pri aplikacii naterov

Ochranné opatrenia sa riadia podla postupu aplikacie. Aplikacia nateru vyZaduje ochranu proti
vyliatiu, stekaniu a kvapkaniu, ako aj zakrytie proti unasaniu CiastoCiek nateru vo vzduchu.

10 Hygienické a bezpeénostné opatrenia pri praci s naterovymi latkami

10.1 VSeobecné pokyny

Vacésina navrhovanych naterovych latok su latky na baze chemicky vytvrdzovanej dvojzloZkovej
Zivice. Z tejto skutoCnosti je potrebné vychadzat pri praci a manipulacii s tymito naterovymi latkami. Pri
praci a manipulacii je potrebné dodrziavat vSetky pokyny vyrobcu, ktoré su uvedené v KBU kazdej
naterovej latky a riedidla, ako aj miestne nariadenia bezpec€nosti prace platnej legislativy.

Pri praci a manipulacii s navrhovanymi naterovymi latkami ako aj s riedidlami je potrebné dbat

najma na:
a) zabezpeclenie aplikaCného zariadenia proti statickym vybojom (uzemnenie);
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b) naterové latky su horfavinou Il. triedy — nevystavovat ich priamemu styku s vysokymi
teplotami, ako aj s otvorenym ohriom;

c) ak v blizkosti aplikacie naterovej latky dochadza k zvaraniu je potrebné okamzite
prerusit pracu;

d) naterové latky ako aj riedidlo drazdia pokozku aj odi, pri praci s mini je potrebné
pouzivat ochranny odev, ochranné rukavice, ochrannd masku s ochranou oéi a s
privodom ¢istého vzduch prip. s vhodnym protiplynovym filtrom na baze aktivheho
uhlia;

e) pri nahodnom styku s pokozkou je treba zasiahnuté miesta okamzite umyt a v pripade
drazdenia vyhladat' lekarsku pomoc;

f) pri praci ani v blizkosti naterovych latok nefajcit, nejest a nepit;

g) Vv skladovacom priestore a pri praci s naterovymi latkami pouzivat elektrické zariadenia
Vv nevybusnom prevedeni;

h) pri praci s naterovymi latkami zabezpecit' vetranie;

i) pri praci s naterovymi latkami v uzatvorenych priestoroch je nutné zabezpedit
odsavanie vyparov.

10.2 Zaistenie BOZP

Pre zaistenie BOZP je zhotovitel povinny v priebehu pripravy stavby a jej realizacie plinit
povinnosti vyplyvajuce hlavne z nasledujicich vSeobecne zavaznych pravnych predpisov (pripadne
nadvazujucich technickych noriem). Vzhfadom na charakter spracovavanych latok musi byt zvySena
pozornost dalej venovana dodrzaniu poziadaviek suvisiacich s expoziciou chemickych faktorov pri
préci, podla [Z7], [Z8], [29], [210], [211].

Pracovnici musia byt vybaveni ochrannymi poméckami podla [Z12].

10.3 Nakladanie s odpadmi
Nakladanie s odpadmi bude uskuto¢riované podla [Z13], [Z14] a [Z15].

11 Kontrola zhotovenia

11.1 VSeobecne

Realizacia prac sa ma kontrolovat poc¢as celého priebehu povrchovych uprav podla postupu
kontrol, Priloha 1 tychto TP. PouZité kontrolné meracie pristroje sa musia kalibrovat.

Merania na stanovenie teploty rosného bodu a teploty povrchu oSetrovaného objektu treba
uskutocfiovat v rozsahu potrebnom podla miestnych podmienok, avSak minimalne dvakrat denne.
Vysledky merani treba zaznamenat.

11.2 InSpekcia

Objednavatel je opravneny kedykolvek kontrolovat pouzivané naterové a pomocné materialy,
vykonavanie prac a plnenie ostatnych predpisanych podmienok. Kontrolu mdze vykonavat vlastny
persondl alebo nezavisli inSpektori. Tieto kontroly vSak v Ziadnom pripade nezmens$uju piné rucenie
zhotovitela. Prava kontroly sa vztahuju aj na prevadzky podzhotovitela a na vyrobne, popr.
dodavatelské organizacie.

11.3 Meranie hribok naterov

Na meranie hrubky suchych vrstiev treba pouzit’ pristroje, ktoré pracuju na elektromagnetickom
principe. Metdédy merania hribky nateru su popisané v STN EN ISO 2808. Pred kazdym pouZzitim treba
meracie pristroje nakalibrovat’ podla pokynov vyrobcu.

Definicia hrabky suchého filmu (DFT), menovitej hribky suchého filmu a maximalnej hribky
suchého filmu je uvedena v kapitole 2 tychto TP.

Priebeh kontroly menovitych hrubok by sa mal odsuhlasit medzi zu¢astnenymi stranami. Pre
ocelové konstrukcie plati vo vSeobecnosti tzv. Pravidlo 80-20 ( STN EN ISO 12944-7, ¢&l. 5.1). Pokial
sa nepozaduje inak, jednotlivé hrabky suchého filmu menSie ako 80 % menovitej hrabky sa
neakceptuju. Ak sa nedohodne inak, individualne hodnoty medzi 80 % a 100 % menovitej hrdbky sa
akceptuju, pokial celkovy aritmeticky priemer je rovny alebo va&si ako menovita hrubka suchého filmu.

Menovita hrdabka naterov na hlavnych plochach nema prekro€it dvojnasobok pozadovanej
hrabky vrstvy. Iba na niektorych Specifickych miestach nesmie prekroCit trojnasobok poZadovanej
hrabky.
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Pre niektoré naterové latky (napr. s praskovym zinkom) sa stanovia menSie maximalne
pripustné hrubky nateru. Treba sa riadit podla odporu&ani vyrobcu naterovej latky.

11.4 Vlastnéa kontrola a skusky

Pred zac¢atim vyroby jednotlivych dielcov konStrukcie zhotovitelom a pred zagatim stavebnych
prac je potrebné oboznamit realizacny a kontrolny odborny personal s podkladmi zhotovenia.

Pocas realizacie stavby sa o vykonavani protikor6znej ochrany vedie ,stavebny dennik"
a zdznamy o kontrole ako ,Protokoly o protikoréznej ochrane” a ,Spravy o vlastnej kontrole*.

Stavebny dennik ma obsahovat:
identifikacné udaje — projekt, miesto, dodavatelsku firmu a pod.;
zoznam realizaénych pracovnikov a pracovnikov kontroly;
Gdaje o vyrobkoch, na ktorych sa vykonala protikor6zna ochrana (oznacenie dielcov);
Udaje o pouzitych naterovych latkach vratane Cisiel Sarzi;
Udaje o zahjeni a postupe prac;
Udaje o prevadzkovych vplyvoch a poveternostnych podmienkach (merané priebezne);
Gdaje o vykonani uréenych skusok a merani;
Udaje o kontrolach zastupcov zu€astnenych stran;
zvl4Stne udalosti;
vymery (miery);
¢ meno a podpis zodpovednej osoby.

Kontrola realizovanych prac sa ma vykonavat zastupcami zhotovitela a oddelenim technickej
kontroly vyrobcu ocelovej konstrukcie postupne po realizacii jednotlivych krokov (preddprava, Cistenie,
zakladny nater, podkladova vrstva atd.). O kontrole sa zhotovi zapis do dennika a zistené Udaje sa
zaznamenaju v samostatnom protokole prisluSsného dielca ocelovej konstrukcie.

Uvedené zaznamy je potrebné na poziadanie predlozit' vSetkym zainteresovanym stranam.
Vzorovy formular pre Protokol o protikor6znej ochrane je v Prilohe 2, tychto TP.

11.5 Kontrolné plochy

Pre kazdy projekt sa ma ur€it vhodna kontrolna plocha, ktoré maju sluzit na uréenie kvality
urovne prac realiza¢nej organizacie a na posudenie, Ze udaje vyrobcu alebo dodavatela naterovych
latok su spravne. TaktieZ maju sluZit na posudenie kvality vykonanych prac a stavu nateru, kedykolvek
po jeho ukonCeni. Poskytuju Standard, podla ktorého je posudzovana priprava povrchu, natieratské
prace a umozniuju posudenie, ¢i bola dosiahnuta o€akavana ochranna ucinnost naterového systému.

Kontrolné plochy sa maju vybrat na miestach typickych pre korézne zataZzenie danej
konStrukcie a mali by zahfnat aj zvary, spoje, hrany, rohy a iné miesta povazované za potencialne
nebezpecné z pohladu kor6zneho namahania. Velkost a pocCet kontrolnych pléch je potrebné urcit
podia STN EN ISO 12944-7, Priloha A. Vybrany pocet a miesto sa zaznamena v technickej
dokumentacii. Kontrolné plochy sa zvolenym sp6sobom oznacia priamo na dielcoch.

Priprava povrchov kontrolnych pléch ako aj aplikacia naterov sa ma vykonat’ bezpodmienecne
a vyhradne iba za ucasti zastupcov zu€astnenych stran a dodavatela naterovej latky. Kazdy postupny
krok pri priprave povrchu a nanaSania jednotlivych vrstiev naterov musia byt pisomne odsuhlasené
s ohfadom na zhodu so Specifikaciou a to predtym ako nasleduje dalSi krok. V Ziadnom pripade nie je
mozné, aby sa kontrolna plocha zhotovila bez u¢asti dodavatela naterovych latok. Takéto plochy by boli
irelevantné pre dalSie Ukony.

Kontrolné plochy sa jasne atrvalo oznacia priamo na dielcoch a ich pocet a miesto sa
zaznamena v technickej dokumentacii. VSetky skutoCnosti o realizacii prac a meraniach sa
zaznamenaju v samostatnom protokole o kontrolnych plochach, vypracovanom externym inSpektorom
alebo zastupcom dodavatela naterovych latok v zmysle STN EN ISO 12944-8.

V pripade uz predtym vykonanych povrchovych Uprav (staré natery, natery vykonané inou
aplikacnou firmou a pod.) sa mdzu pripravit dvojité kontrolné plochy (A alebo B).

11.6 Postup preberania

Postup preberania protikoréznej ochrany sa uskutoCni po ukon&eni aplikacie celkového
naterového systému. Na ucCely zaznamenania kone¢nych vysledkov protikoréznej ochrany sa vypracuje
spolo¢ny protokol protikoréznej ochrany, v ktorom v textovej Casti ma byt zhodnotenie postupu
vykonanych prac (v dielni i na stavenisku). Su¢astou zavere¢ného protokolu su protokoly o kontrolnych
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plochach avsetky zaznamy o realizacii postupu prac (stavebny dennik, protokoly o protikoréznej
ochrane jednotlivych dielcov a spravy o vlastnej kontrole).

12 Nateroveé systemy

12.1 VSeobecne

Na protikoré6znu ochranu ocelovych konstrukcii mostnych objektov, opornych murov,
protihlukovych stien a inych inZinierskych stavieb pozemnych komunikacii, ako aj pre ocefové prvky ich
prislusenstva a vybavenie je mozné pouzit iba naterové systémy Specifikované v tomto dokumente,
¢lanok 12.3 tychto TP.

Naterové systémy uvedené v ¢lanku 12.3 tychto TP su navrhnuté pre kor6zne prostredie C4
a v niektorych pripadoch az C5-1,M a Im1 pre zivotnost ,vysoku®, t.j. nad 15 rokov, STN EN ISO 12944-
5.

Hrabky su uvadzané ako hrdbky suchého filmu. Hribka suchého filmu uvadzana v ¢lanku 12.3
tychto TP je menovita hrdbka suchého filmu.

Pri aplikacii je bezpodmienene nutné dodrzanie hrubok jednotlivych vrstiev naterovej latky. Nie
je pripustné menit’ hrabky jednotlivych vrstiev naterovych latok v naterovom systéme ani v pripade, ak
bude celkova hrabka néterového systému dodrZzana.

Realizécia v dielni je realizaciou naterového systému v podmienkach stalej vnutornej atmosféry
so stabilnymi parametrami vlhkosti a teploty. Realizacia na stavbe je realizaciou priamo na stavenisku
s moznym vplyvom vonkajSej atmosféry s premenlivymi hodnotami vihkosti a teploty.

Odporuca sa vykonat vSetky prace v dielni. Pokial to nie je mozné je pripustna aplikacia aj
priamo na stavenisku. Podla miesta realizacie sa volia aj naterové systémy.

12.2 Oznacenie naterovych latok

12.2.1 Typ nateru

ZN: zakladny nater
MN: medzivrstvovy nater
VN: vrchny nater

12.2.2 Stupne pripravy povrchu podfa STN EN ISO 12944-4

Sa: abrazivne Cistenie suchym abrazivom
Be: morenie v kyseline

12.2.3 Generické typy naterovych latok

Ep - Epoxid

Ep (HS) - Epoxid vysokosusSinovy, objemova suSina minimalne 65 %

Ep GF (HS) - Epoxid s obsahom sklenych vlociek, vysokosusinovy (minimalne 80 %
objemovych)

Epm (HS) - Epoxid mastik vysokosusSinovy (minimélne 80 % objemovych)

EpmGF (HS) - Epoxid s obsahom sklenych vilo&iek vysokosusinovy (minimalne 80 %
objemovych)

EP-Zinkovy prach - Epoxid s obsahom zinkového prachu

EP-PH - Fenol epoxid

EP sealer - Epoxid penetraény na porézne podklady (napr. po metalizacii)

ESI - Etylzinksilikat

PUR - Polyuretan

PES - Polyester
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12.3 Volba naterovych systémov

12.3.1 Systémy protikoréznej ochrany nosnych €asti ocelovej konstrukcie

Tabulka 1 - Ocelové prvky nosnych €asti mostov/uhlikova ocel

- Menovita
€50 . o hribka | Stupen
o] v
Q S Zak'adPev ko'rozne Systém protikoréznej ochrany suchej | pripravy | DalSie pokyny
T > zatazenie
S5 vrstvy | povrchov
n
(Mm)
1 Ocel'ové prvky nosnych ¢asti mostov
11 Krycie plechy s/bez vozovky
a) prilezitostne 1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2> Nevystavené
pochédzne MN - EP + kremicity piesok 200 UV-Ziareniu
(0,4-0,7) mm
VN -EP 80
340
2 |ZN - EPm (HS) 100 |Sa?2'> |Vystavené
MN - EPm (HS) + kremicity 200 UV-Ziareniu
piesok (0,4-0,7) mm
VN - PUR 80
380
b) silne pochédzne |1 |ZN - PES + kremidity piesok 1000 |Sa 2%/>
alebo s (0,5-1,0) mm
cyklistickou VN - PES 1000
premavkou, posyp 2000
solami
1.2 Spodné plochy mostovkovych plechov vratane pozdiznych a prieénych nosnikov
1.2.1 |Spodné plochy mostovkovych plechov v tesne uzavretych a v otvorenych vetranych komorach

a) bez termického |1
zatazenia (do
teploty 110 °C)
vplyv vonkajSej
atmosféry iba cez
miestne

ohranigeny pristup |2

ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2> |Nevystavené
MN - EP 100 UV-Ziareniu
VN - EP 80

240
ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2> |Vystaveny
MN - EP 100 UV-Ziareniu
VN - PUR 80

240

3 |ZN - Epm (HS) 100 |Sa 2> |Vystaveny

MN - Epm (HS) 100 UV-Ziareniu
VN - PUR 80

280
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Pokracovanie tabulky 1

b) tepelné 1 |ZN - EP-PH 125 |Sa 2%/ Nie je mozné
zatazenie do VN - EP-PH 125 zadat’ RAL
kontaktnej teploty 250 odtien

max. 200 °C

v dosledku

kladenia vozovky

alebo pri

opalovani ohfiom,

vplyv vonkajSej

atmosféry iba cez

miestne

ohraniceny

pristup

c) tepelné 1 |ZN -ESI 80 |Sa 2> |lbapre
zatazenie do 80 uzavreté
kontaktnej teploty komory bez
max. 400 °C pdsobenia
v dbsledku vonkajSieho
kladenia vozovky prostredia
alebo pri

opalovani ohfiom,
vplyv vonkajsej
atmosféry iba cez
miestne
ohrani€eny pristup

1.2.2 |Spodné plochy mostovkovych plechov v otvorenych prieénych rezoch
Bez a s termickym |1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2>
zatazenim max. MN - EP 100
110 °C v désledku VN - PUR 80
kladenia vozovky 240
alebo pri oblasti s
posypovych soli, MN - Epm (HS) 100
kondenzaéna VN - PUR 80
vlihkost' 280
1.3 Pohladové plochy a cela priehradova konstrukcia, komory, plnostenné nosniky,

priehradova konstrukcia, stuzenia

Oblast postreku
posypovymi
solami, narazy
Strku, a/alebo
volné pbsobenie
poveternostnych
vplyvov —
kategoria koréznej
agresivity C4

1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2>
MN - EP 100
VN - PUR 80
240

2 |ZN -EPmMGF (HS) 100 |Sa 2Y/2
MN - EPMGF (HS) 100
VN -PUR 80
280
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Tabula 2 - Pylény, obluky, stipy a steny

- Menovita
§© . L hrabka | Stuperi
i’ S Zakladpev kolrozne Systém protikoréznej ochrany suchej | pripravy | Dal$ie pokyny
T > zatazenie
5 s vrstvy | povrchov
(Mm)
2 Pylony, obluky, stipy a steny
a) volné pbsobenie |1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2>
poveternostnych MN - EP 100
vplyvov a ¢asti od VN - PUR 80
3 m nad hladinou 240
vody
2 |ZN - Epm (HS) 100 |Sa 2%
MN - Epm (HS) 100
VN - PUR 80
280
b) oblast postreku |1 |Ziarové striekanie za tepla Sa3 Hrabka EP
posypovymi /metalizacia/ 100 sealeru sa
solami, narazy MN - EP sealer 30 nezapocitava
Strku, a/alebo MN - EP 100 do celkovej
volné pbésobenie VN - PUR 80 hrabky nateru
poveternostnych 180
vplyvov
¢) ponor vo vode, |1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2> Im1
zakop v zemi MN - EP 480
a CGasti do 3 m nad 540
hladinou vody
2 |ZN - EPMGF 250 |Sa 22 Im1
VN - EPmGF 250
500
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12.3.2 Systémy protikoréznej ochrany pomocnych ocelovych konstrukcii
Tabulka 3 - Zabradlia a ostatné konstruk&né Casti

- Menovita
< 0 - v
5% | zakladné korozne , o hrabka | Stupedd |~
o) s Systém protikor6znej ochrany suchej | pripravy | DalSie pokyny
T o zatazenie
S5 vrstvy | povrchov
n
(Hm)
3.1 |Zabradlie, ochrana proti dotyku
1 | Ziarové zinkovanie 7z |Sa2%  |Pre podruzné
77 konStrukcie po
dohode s
obstaravatefom
2 | Ziarové zinkovanie 7z |Sa2 %
ZN - EP 80 |/Be
MN - EP 100 |sweeping
VN - PUR 60
240+72
3.2 Loziska, casti lozisk, kotevné a podkladné dosky
a) posypova sol, 1 | Ziarové striekanie za tepla Sa3 Hrubka
vlhkost, Spina, /metalizacia/ 100 EPsealeru sa
vystavené volnému MN - EP sealer 30 nezapocitava
pbésobeniu MN - EP 100 do celkovej
poveternostnych VN - PUR 80 hrabky nateru
vplyvov 310
b) plochy medzi 1 |ZN -ESI 50 |Sa 2% Je potrebné
dvomi doskami, 50 |Pre pre prenos sil
napr. medzi obidve
loZiskovou a kontaktné
kotevnou doskou plochy
3.3 |Prvky odvodnenia a vybavenost’
3.3.1 | Vnatorné a vonkajSie plochy zlabov, protiostrekové ochranné plechy
Vlhkost, $pina, 1 | Ziarové zinkovanie (Zz) 7z |Sa2% |Aksa
posypova sol, MN - EP 100 |/Be pozaduje
vystavené volnému VN - PUR 80 |sweeping |farebné
posobeniu 180477 rieSenie RAL
poveternostnych
vplyvov
3.4 |Prechody
3.4.1 |Ukoncenie vozovky
Vystaveny 1 | Ziarové zinkovanie Zz |Sa 2%
atmosferickym 77
podmienkam <. . X > .
a mechanickému 2 | Ziarové zinkovanie Zz |Sa 2% Akvsa _
namahaniu MN - EP 100 |/Be _ pozadu,Je
VN - PUR 80 |sweeping |farebné
180+7z rieenie RAL
3 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2>
MN - EP GF (HS) 250
MN - EP GF (HS) 250
VN - PUR 80
640
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3.4.2 | Mostné zavery, konstrukcie Skar
1 | Ziarové striekanie kovu Sa3 Na plochéach
(metalizacia) 100 v styku so
MN - EP 80 vzduchom
MN - EP 100 a min. do
VN - PUR 80 hibky 50 mm
360 zakrytych
beténom
3.5 |Zvodidla
1 | Ziarové zinkovanie 7z |Sa 2%
7z
2 |Ziarové zinkovanie 7z |Sa2% |Aksa
ZN - EP 80 |/Be poZaduje
MN - EP 100 |sweeping |farebné
VN - PUR 60 rieSenie RAL
240+7z
3.6 |Protihlukové steny
3.6.1 | Ocelové zarazané pil6ty pre zakladanie, zakladové ruary
1 | Ziarové striekanie kovu Sa3 Hrabka EP
(metalizacia) 100 sealeru sa
MN - EP sealer 30 nezapocitava
MN - EP 100 do celkovej
VN - PUR 80 hribky néateru
180
3.6.2 |Nosna konstrukcia (stipy, nosné a spodné konstrukcie protihlukovych obkladov)
1 | Ziarové zinkovanie 7z |Sa 2%
MN - EP 100 |/Be
VN - PUR 80 |sweeping
180+7z
3.7 |Obrubniky a ocelové rimsy (tiez sluzobné chodniky), ochranné bariéry
a) prilezitostne 1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2>
pochbdzne MN - EP + kremiCity piesok 200
(0,4-0,7) mm
VN - EP 80
340
2 |ZN - EPm (HS) 100 |Sa 22
MN - EPm (HS) + kremigity 200
piesok (0,4-0,7) mm
VN - PUR 80
380
b) silne pochdédzne |1 [ZN - PES + kremicity piesok 1000
alebo s cyklistickou (0,5-1,0) mm Sa 2>
premavkou, posyp VN - PES 1000
sofami 2000
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Pokracovanie tabulky 3

3.8 |Kontrolné zariadenia (napr. vystupné rebriky, dvere, kontrolné voziky, kontrolné lavky,
zabudované konstrukcie), koFajnice

3.8.1 |Kontrolné zariadenia

1 |Ziarové zinkovanie 7z |Sa 2%
Zz
2 | Ziarové zinkovanie Zz |Sa2% |Aksa
MN - EP 100 |/Be poZaduje
VN - PUR 80 |sweeping |farebné
180+7z rieSenie RAL
3 |ZN - EP-zinkovy prach 60 |Sa 2> Vystaveny
MN - EP 100 UV-Ziareniu
VN - PUR 80
240
4 |ZN - Epm (HS) 100 |Sa 22
MN - Epm (HS) 100
VN - PUR 80
280

3.8.2 |Korlajnice kontrolnych vozikov: iba pojazdové plochy

pre pojazdové 1 | Ziarové zinkovanie Zz |Sa 2%/ |Ostatné
plochy rozhodujlce: 7z |Be plochy s VN
tlak kolesa z ako hraniciace
kontrolnych vozikov stavebné

prvky

2 | Austeniticka ocel - Upevnenie
lepenim,
skrutkovanim
alebo
privarenim
Ostatné
plochy ako
hraniCiace
stavebné
prvky

3 |ZN - ESI 100 |Sa 2%/, Ostatné

100 plochy s VN
ako hranicdiace
stavebné

prvky

3.9 |Vystuz vrubovych kibov a pracovnych $kar (mostné podpery, prechodové dosky, vystu?
presahujica z nosnej konStrukcie do mostnych rims, a pod.)

1 |Ziarové zinkovanie Zz |Sa 2y, |Ochréanisa
MN - EP 80 cela vystuz
80+7z7 prechadzajuca
vrubovym
kibom

3.10 |Kotvy Zelezobeténovych rims

1 |Ziarové zinkovanie Zz |Sa 2, |Ochréanisa
MN - EP 80 cela kotva
80+7z
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Tabulka 4 - Mostné provizéria

- Menovita
€0 . o hribka | Stupef
o] v
Q é Zak?:t’r;ezgr?ir:zne Systém protikoréznej ochrany suchej | pripravy | DalSie pokyny
8 e vrstvy | povrchov
n
(Mm)
4 Mostné provizoria
4.1 |Pevné mostné provizoria
Posypova sol, §trk, Dielna: Sa 2> |Vystaveny
velké mechanické 1 |ZN - EP-zinkovy prach 60 UV-Ziareniu
namahanie, volné MN - EP 100
pésobenie VN - PUR 80
poveternostnych 240
vplyvov
e Stavenisko: Sa 2Y/;
2 |ZN - Epm (HS) 100
MN - Epm (HS) 100
VN - PUR 80
280
4.2 |Malé pomocné mosty, pomocné mosty a pilierové provizéria - lavky

Ako 4.1

1 |ZN ESI-zinkovy prach

100

100

Sa 21/>

bez alebo s
Gv-
spojeniami,
pokial
sucinitel trenia
p=<0,3
vypoctovo
vystaci bez
VN, aplikacia
ako 4.1,
systém 4
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Tabulka 5 - PloSné oblasti, ktoré treba osobitne oSetrit

- Menovita
c >d . +
8 x Zakladné kordzne Systém protikoroznej hrubka_l SEupen o
29 S suchej | pripravy | Dalie pokyny
T zatazenie ochrany
5 & vrstvy | povrchov
(Um)
5 Plosné oblasti, ktoré treba osobitne o3etrit’
5.1 |Trecie a dotykové plochy spojeni
5.1.1 |Trecie plochy trecich a nitovych spojeni
Rozhodujuce pri GV 1 |ESI - zinkovy prach 40 [Sa 3 Pouzit
a GVP spojeniach: 40 ostrohranny
dosiahnutie otrieskavaci
predpisaného sucinitela material
trenia p
5.1.2 | Dotykové plochy skrutkovych spojov
1 |Pre normélne skrutkové spojenia (nie GV-spojenia) mbze byt
pouzivany navrhovany ZN pre hraniCiace stavebné prvky.
Pritom nesmie byt podstatne prekro€ena menovita hribka
vrstvy.
5.2 |Hrany, spojovaci material, montazne zvarané spoje, montazne zvarané styky
5.2.1 |Hrany, spojovaci materidl, montazne zvarané spoje
1 |Ochranu hran je 80 neplati pre
potrebné zladit so 80 montazne
zvolenym protikoréznym zvarané styky
ochrannym systémom.
Naniest cca 25 mm po
oboch stranach hrany,
zvaraného
spoja/spojovacieho
prostriedku.
5.2.2 |Montazne zvarané styky
nie je zvlast definované |1 |ZN - EPm (HS) 80 |po pred zvaranim
(do¢asna ochrana po 80 |zvarani odstranit
zvarani) mecha- |v dielni
nické nanesené
ocGistenie |oblepenie - po
v oblasti |50 mm po
zvaru oboch
stranach
hrany
zvaraného
spoja
5.3 |Skary a $trbiny na zabranenie Strbinovej korézie a/alebo kontaktnej korozie
1 |lzolacia Skar. Tesniacu
hmotu vzdy odsuhlasit’ so
zvolenym ochrannym
systémom.
(Izol4ciu davat po
zakladnom natere)
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5.4 |Dotykové plochy s betbnom, valcované nosniky v betone
5.4.1 | Dotykové plochy ocele s Eerstvym beténom (napr. spriahnuté konstrukcie) ako aj prechody
ocelovych pléch do beténu
1 |ZN - EP-zinkovy prach 50 |Sa 2> vratane
50 svornikov a
svornikov
s hlavou.
Natretie
hraniciacich
stavebnych
Casti doviest’
bez VN az ku
prvému radu
svornikov v
dotykovej
ploche??
5.4.2 |Navzajom hraniCiace a ulozené ocelové a betdnové stavebné Casti (napr. zakladové dosky a
dosky pod hlavou na beténe, betdnové prefabrikaty na oceli)
1 |Ziarové zinkovanie 7z |Sa2, |Aksa
MN - EP 100 |/Be poZaduje
VN - PUR 80 |sweeping |farebné
180+7z rieSenie RAL
2 |ZN - EPm (HS) 100 |Sa 22
MN - EPm (HS) 100
VN - PUR 80
280
5.4.3 |Valcované nosniky v beténe
1 |Ziarové zinkovanie 7z |Sa 2% Ak sa
MN - EP 100 |/Be pozaduje
VN - PUR 80 |sweeping |farebné
180+7z rieSenie RAL
2 |ZN - EPm (HS) 100 |Sa 22
MN - EPm (HS) 100
VN - PUR 80
280
55 Horné pasy valcovanych nosnikov s priamym uloZenim podvalov
1 |Ziarové striekanie kovu Sa3 Hrabka EP
(metalizacia) 100 sealeru sa
MN - EP sealer 30 nezapocitava
MN - EP 100 do celkovej
VN - PUR 80 hribky néateru
180
2 |ZN - Epm (HS) 100 |Sa 22
MN - Epm (HS) 100
VN - PUR 80
280
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Tabulka 6 - Portaly dopravnych znaciek a signalov, svetelné signalizatné zariadenia a dopravné

stoziare

- Menovita

< 50 - v

S x Zakladné korézne Systém protikordznej hrubka_l Stupen —

) s suchej pripravy | DalSie pokyny
= zataZenie ochrany

&7 o vrstvy povrchov

(Mm)

(o3}

Portaly dopravnych znaciek a signalov, svetelné signaliza¢né zariadenia a dopravné
stoZiare

Portaly dopravnych znaciek a signalov, svetelné signalizacné zariadenia

1 |Ziarové zinkovanie 77 |Sa 2¥%
/N -EP 80 |/Be
MN -EP 100 |sweeping
VN -PUR 80
26047z
2 |ZN -Epm (HS) 100 |Sa 2%
MN - Epm (HS) 100
VN -PUR 80
280
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13 Prilohy

Prilohal  Postup kontrol

Priloha2  Odporucany formular koneéného protokolu prac protikor6znej ochrany
Priloha3  Odporucany formular protokolu o kontrolnych plochach

Priloha4  Vzorovy protokol o skuske prilnavosti
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Priloha 1 Postup kontrol

Typ kontroly Metéda, rozsah Pocetnost’ Kritéria_ Reakcia p(i
arozsah preberania nesplneni
1. | Pracovné Vizuéalna kontrola Pred Dobré pracovné |Pozastavenie
podmienky pristupnosti pracoviska, zaCiatkom podmienky pracovnych
svetelnych kazdej a dostato¢na ¢innosti,
podmienok, dodrziavania |zmeny + bezpecnost zjednanie
bezpeénostnych predpisov | priebeZzne napravy
a predpisov pre ochranu
Zivotného prostredia
2. | Podmienky Meranie teploty prostredia, |Pred Ma byt v stlade |Pozastavenie
prostredia povrchu materialu, rosného | zacgiatkom o) pripravy
bodu, a relativnej vihkosti | kazdej Specifikovanymi | povrchov alebo
vzduchu (teplomer, zmeny + poZiadavkami aplikacie naterov
hygrometer rosného priebezne,
bodu..) zvlast pri
kazdej
zmene
podmienok
3. |Vizuélna Vizuéalne porovnanie stavu | 100 % Nijaké vady nie Vady treba
kontrola zvarovych Svov, hran, vSetkych su pripustné odstranit
predipravy rozstrekov, stupfia korézie |povrchov vhodnou
povrchu podla poziadaviek STN EN metddou
ISO 8501-1, STN EN ISO (prevarenie,
12944-3 obrusenie,
osekanie...)
4. |Kontrola Kontrola stupria oCistenia | A/100% A/ma byt Alabrazivne
Cistoty povrchu, odprasenia, vSetkych v sulade so precistenie
odmastenia... povrchov Specifikovanymi
A/ STN EN ISO 8501-1 poZiadavkami
B/ STN EN ISO 8502-3 B/bodové B/predistenie
sporadické | B/max. mnozstvo |a preskusanie, Ci
kontroly a velkost 2 je
akceptovatelné
5. |Kontrola Meranie podla STN EN Sporadické | Max. vodivost Precistenie
obsahu ISO 8502-6 alebo bodové zodpovedajuca (oplach vodou,
rozpustnych | ekvivalent kontroly 20 mg/m2 NaCl |abrazivne
soli precCistenie)
a opatovna
kontrola ¢i je
akceptovatelné
6. | Kontrola Vizualne a hmatové Kazdy Podfa uréenej Abrazivne
drsnosti porovnanie - komparator komponent | Specifikacie precistenie
povrchového |STN EN ISO 8503 1-4 po naterového vhodnym
profilu (Rugotest No.3, profilomer) |abrazivnom |systému abrazivom
oCisteni
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7. |Kontrola Vizualna kontrola Pocas Priprava Zjednanie
naterovych dodanych naterovych latok, | pripravy naterovych latok | napravy
latok a ich dodrzania predpisanych naterovych | ma byt podla
aplikacie pomerov, mieSania, latok predpisov
riedenia, spdsobu a priebezne |vyrobcu.
nanasSania a kontrolné pocas Aplikacia podla
premeranie mokrej vrstvy | aplikacie technologického
(hreberi) postupu (pasové
natery, spravna
vzdialenost pri
striekani, dobra
atomizécia,
postup aplikacie
do kriza,
dodrzanie
hrabky).
8. |Kontrola Posudit: 100 % Podla Oprava chyb
nateru -vyschnutie/vytvrdenie povrchu Specifikovanych | vhodnou
-nedistoty kazdého poziadaviek metddou
-zadrzanie rozpustadla nateru
-pory, pfuzgierovanie
-zvrasnenie
-zavesy
-chyby povrchu
-jednotny odtien
9. |Zistovanie Vizualne Po aplikacii | Ma byt bez Opravny nater
nenatretych nenatretych miest
miest
10. | Hrdbka filmu | Premeranie podla STN Podla STN |Ma byt v sulade s | Oprava ,
EN I1SO 2808 EN ISO STN EN ISO dodatocné
2808 a STN | 2808 a STN EN | natery
EN ISO ISO 12944-5 a pretieranie
12944-1 az |a podla ur€eného | podla potreby
8 naterového
systému
11. | Kontrola Odtrhom podla STN EN Bodova Vid'. odvolavky Pri nesplneni
prilnavosti 4624 alebo mriezkou podfa | sporadicka odstranenie
STN EN ISO 2409 kontrola néateru
a opatovné
prestriekanie
Poznamky:

Prilnavost hodnotena podla STN EN 1SO 2409 mriezkovym rezom musi mat stupen 0 alebo 1; mriezka sa pouziva na
hodnotenie naterov o Aribke suchej vrstvy max. 250 um, pricom pre naterové latky so zvySenou mechanickou odolnostou
alebo pigmentované (napr. viockami skla) je tato skuska nevhodna.

Hodnotenie prilnavosti odtrhovou skiskou sa uskutociuje podla STN EN 24624 - pre nové ndtery ma byt prilnavost
minimalne 3,0 MPa pri lome od podkladu 100% A/B. Udrzbové natery majii mat' poZadovanii min. prilnavost 2,0 MPa bez
ohladu na charakter lomu.

Pre zZiarovo striekané povrchy kovom ma byt prilnavost povlaku min. 9,0 MPa.
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Priloha 2 Odporucany formular koneéného protokolu prac protikor6znej ochrany

Zakaznik: Projekt Cislo: Vykres Gislo:
Oznacenie konstrukcie: Specifikovany ochranny naterovy systém:
1. vrstva 2. vrstva 3. vrstva 4. vrstva

Dodavatel povrchovych uprav:

Nové natery Udrzbové natery
Stupen skorodovania ocelového povrchu podla
STN EN ISO 8501-1:

[] Stupen kordzie Ri......podla
AL] B[] cL] D[] STN EN ISO 4628-3

[ ] Neznamy nater

[] zistené vady

[ ] Odstranené ostré hrany a brity

[ 1 Odstranené zvysky po zvarani vratane [ 1 Umytie, popisat detaily:
rozstrekov

Specifikovana priprava povrchu (STN EN 1SO 8501-1 alebo STN EN ISO 8501-2):

Abrazivne Cistenie: Sa?2 ] Sa2v% [] Sa3 [
PSa 2 ] PSa2% [ PSa3[]
Cistenie plamefiom: FI O]
Ruéné a mechanizované gistenie: St 2 L] St3 L]
PSt 2 ] Pst3 [
Strojné Cistenie: Pma ]
Specifikovana drsnost (STN EN ISO 8503-1):
Komparator G: (] jemny [] stredny (1 hruby
Komparator S: L] jemny [] stredny (] hruby
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Podrobnosti
o priprave
povrchu

Podrobnosti o aplikacii naterov

1. vrstva 2. vrstva

3. vrstva

4. vrstva

Dosiahnuty stupen pripravy
povrchu (STN EN I1SO 8501-1):

Dosiahnuta drsnost’ povrchu
(STN EN ISO 8503-2):

Abrazivny material, typ,
oznacenie ...

Vyrobca abrazivneho
materialu:

Datum:

Teplota vzduchu (°C):

Relativna vihkost vzduchu (%):

Rosny bod (°C):

Teplota povrchu (°C):

Oznacenie naterovej latky, typ
produktu, €. produktu ...

Farebny odtien

baza:
tuzidlo:

Sarza gislo:

Vyrobca:

Spdsob nanaSania:

NDFT [Im

DFT Min. [m
Priemer O
Max. Om
Pocet merani

Zodpoveda Specifikacii

Ano/nie Ano/nie

Ano/nie

Ano/nie

Vytvorili sa kontrolné plochy?

Datum vyhotovenia:

ano, vid protokol &islo:

nie

Poznamky:

V pripade potreby pouzi dalsi list.

Datum:
Miesto:

Meno inSpektora:
Podpis:
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Priloha 3 Odporucany formular protokolu o kontrolnych plochéch

Reference area record for corrosion protection coatings:
Protokol o kontrolnych plochach protikor6znej ochrany:

Client: Zékaznik:

Object: Objekt:

Contractor for: Name of company: Person responsible:
Dodavatel pre: Nazov spolocnosti: Zodpovedny pracovnik:

surface preparation:
Priprava povrchu:

Coating:
Natery:

supply of coatings materials:
Dodavka naterovych latok:

Reference Area?: Size in m2
Kontrolna plocha: Rozmer v m2
Location and Marking:
Miesto a oznaCenie:

Initial condition of surface: Pévodny stav povrchu:

Uncoated surface (details as specified in STN EN ISO 8501-1): Nenatreté povrchy (Gdaje v sulade
s STN EN ISO 8501-1):
Rust grade 2 Stupef korozie 2: A [] B [ c [ D [

Additional information: Doplnujuce informacie:
Metalized steel surfaces : Pozinkované ocefové povrchy (spdsob pokovovania):

Coated surface (details as specified in STN EN ISO 4628): Natreté povrchy (detaily podla STN EN
ISO 4628):

Type of coating ( e.g. film thickness, age ): Typ nateru ( napr. hrabka filmu, vek):

Rust grade as per STN EN ISO 4628-3: Stupen kordzie podfa STN EN 1SO 4628-3:

Degree of blistering as per STN EN ISO 4628-2: Stupen pluzgierovania STN EN ISO 4628-2:
Cracking as per STN EN ISO 4628: Tvorba trhlin podla STN EN ISO 4628-4:

Flaking as per STN EN ISO 4628: Odlupovanie podra STN EN ISO 4628-5:

Additional information: Doplfiujuce informacie:

Preparation of surface : Priprava povrchu:

Standard preparation grade as specified in STN EN ISO 8501-1/ STN EN ISO 8501-2 2)
Stupen pripravy povrchu podla STN EN ISO 8501-1/ STN EN I1SO 8501-2 ?)

Sal [] sa2[] sa2%% [] sa3 [l Psa2[] PSsa2%[] Psa3 [] st2[] st3 []
pst2[] Pst3[] PMall FIL1 Bell

Further details as regards cleaning methods and cleanlinass grade achieved 3 Quarc sand used as
abrasive

Ostatné informacie vztahujlce sa k metdédam a k dosiahnutému stupnu pripravy?

Further remarks :
Poznamky:

D Novy list sa vyplriuje pre kaZdu kontrolnt plochu
2 Zakrizkujte platné
8 Napriklad pri stupni pripravy povrchu St2 a St3 uviest, &i boli pouZité rucné alebo mechanizované
nastroje, detaily
odmastenia, konecné Cistenie ...
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Protikor6zna ochrana ocelovych konStrukcii mostov TP 068
Pokracovanie prilohy 3
Date to be entered: Work stage: Pracovna etapa :
VloZené udaje:
1 2 3 4 5 6 7
Shop- 1st.primer |27 primer |4 Undercoat | Topcoat |4
applied |Zakladny |2. zaklad Podkladov | Vrchny
coating | nater y nater nater
Dielensk
y zéklad

Coating material (hame of
product/material No.):
Naterova latka (nazov
produktu, oznacenie):

Colour 9: Odtien 9 :

Consignment No.:
Zasielka €.:

Application technique®:
Sposob nanasania®:

Air temperature (°C):
Teplota vzduchu v (°C):

Relative humidity (%):
Relativna vihkost vzduchu v
(%):

Dew point (°C):
Rosny bod v (°C):

Surface temperature (°C):
Teplota povrchu v (°C):

Weather conditions:
Poveternostné podmienky:

Thinner (type and quantity):
Riedidlo (druh a mnoZstvo) :

Film thick. in pm (wet/dry)”
Hrabka filmu v um ( such&/
mokra)? Min.
Max.
Priemer
Pocet
merani

Date of measuring,
Instrument used:
Datum merania,
meraci pristroj:

pouzity

Other measured values for
special case:
Ostatné merania:

Date and time: Datum a ¢as:

Further remarks:

Poznamky:

Names of applicators and
signatures:

Podpisy zodpovednych
0s0b:

4 Dalsie mozné operécie, napr. aplikécia dalich vrstiev, ochrana hrén a pod.
%) Podla $pecifikacie RAL alebo podobne.
6 Pozri STN EN ISO 12944-7, ¢&l. 5.3 (natery Stetcom, vysokotlakové striekanie a pod.).
7 Protokol o individualnych meraniach sa uvedie na samostatnom liste.
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Priloha 4 Vzorovy protokol o skuske prilnavosti

PROTOKOL
o skuske prilnavosti naterového filmu alebo naterového systému podla STN EN ISO 4624
Lo 1=« PP
Odberatel”

Zhotovitel’

Podzhotovitel:

Naneseny naterovy film
AlEeD0 NALEIOVY SYSTEIM: e e e s ettt e e s s b b e e e e e e bb e e e e e eanns

DALUM SKUSKY . et e e e e e e a—aaaaaaas
SKUSKU VYKONAL: e e e e e e e e e e e e e e a e araraees

[T LA o] [} o1 4 13 € o] 5RO

Vysledky:

Vzorka Hrabka Pozicia Namahanie Plocha odtrhu v (%),
c. néateru tahom narusenie
(um) (MPa) sudrznosti/prilnavosti

GBR|IW|IN(F

Legenda:
Chyby prilnavosti:
A chyba stdrznosti pokladu

A/B chyba prifnavosti medzi podkladom a 1. naterom

B chyba sudrznosti 1. nateru

B/C chyba prifnavosti medzi 1. a 2. naterom

-IY chyba prifnavosti medzi vrchnym naterom a lepidlom

Y chyba sudrznosti lepidla

Y/Z chyba prifnavosti medzi lepidlom a testovacim cylindrom
Zaver:
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lohy 4

Covanie pri

Pokra

(sidpod) (wnyep) (oyseiw) (I9pIA) (sidpod) (wmep) (cysa1w)
.................. ‘B|9)JeARIB}SO BZ |  -----m-mm-mmmem- e —-mmmmmem------(BJ9}IAOJOYZ BZ
Pl €l cl Ll 0l 6 8 vs 9 G € [4 L
(" 193U
: niogyjiide | Aupepjez ,
(nsoujspireidau ozies (-o-expel (.) (%) ( : (-9-Ayooyd
Aleniul ‘fneadiid uanpo o|sI2 /aluageuzo) nyonpza younod | yonpza fxusiwpod .ﬂwﬁ_ﬂ th_ﬁmm BUIpoy | augolseld)
‘sidpod uadn}s) | Augaieq ‘eyle elisjew poq IsoyyA aujsoulalanod aid n_\mE 5 am& juiniep lseo
fweuzod ercsaleN | Auajzelqy | Ausos | euAneel m_ﬁmmwu fdmsod dnjsod BUJOAR)S
Aunooeld
'(6-9 @odps) aloysud ajoelaw 9)iznod
‘Palgo/hgness ysen
‘eyweuzod ‘eyoo|d :Aueiyoo fsuzoioynold ueld
OISR 38 -0[s|2 eyo|od 10[s19 SaNAA :paloid
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