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1.
ÚVOD
1.1
Tento podnikový technický předpis platí pro volbu a aplikaci nátěrových systémů, které slouží jako protikorozní ochrana nových i stávajících ocelových konstrukcí, technologických zařízení, zásobníků a potrubí (dále jen OK) v podniku.

1.2.

PTP stanovuje nátěrové systémy do agresivních podmínek, způsob předepisování nátěrového systému v technické dokumentaci, požadavky na přípravu povrchů před aplikací nátěrových hmot, požadavky na vhodnou aplikaci nátěrových hmot a požadavky na kvalitu a kontrolu provedení ochranných nátěrů.

1.3.

OK musí být před předáním do provozu opatřeny nátěrovým systémem v souladu s touto normou a projektovány v souladu s normou řady ČSN EN ISO 12944 (03 8241) – Nátěrové hmoty-Protikorozní ochrana ocelových konstrukcí ochrannými nátěrovými systémy.

1.4.


Ochranné nátěry do speciálních podmínek, které nejsou v tomto PTP uvedeny, musí navrhovatel projednat a nechat schválit korozním technologem TO ÚCÚ.

2.


ROZSAH PLATNOSTI
2.1.

PTP je závazný pro všechny podnikové útvary a externí organizace, které zpracovávají projektovou a konstrukční dokumentaci OK a pro útvary a organizace, které zajišťují aplikaci nátěrových hmot.

3. 

VÝKLAD POJMŮ A ZKRATEK
3.1.

Výklad pojmů

nátěrový systém - jedna, nebo několik vrstev nátěrů, z nichž každá splňuje požadovanou funkci

podnik - Spolana a.s. se sídlem v Neratovicích

pověřený pracovník -  pracovník podnikového útvaru pověřený trvale (popisem pracovní funkce) nebo jednorázově (příkazem nadřízeného pracovníka) výkonem konkrétní pracovní činnosti

protikorozní ochrana - soubor technických opatření, jejichž účelem je snížit nebo vyloučit

působení korozní agresivity atmosféry

vrchní nátěr - konečná vrstva v nátěrovém systému

základní nátěr - první vrstva nátěrového systému nanesená na dosud nenatřený povrch, nebo první vrstva obnovovacího nátěru

3.2.

Výklad zkratek

ČSN
- Česká technická norma

ISO
- mezinárodní norma

IV
- investiční výstavba

NS
- nátěrový systém

OK
- ocelové konstrukce, technologická zařízení, zásobníky a potrubí

PTP
- podnikový technický předpis

SGŘ
- směrnice generálního ředitele

TO ÚCÚ
- Technické oddělení útvaru centralizované údržby

ÚCÚ


- Útvar centralizované údržby

4.

KOROZNÍ AGRESIVITA  ATMOSFÉR
4.1.

Stupeň korozní agresivity je technickým údajem, který je základní informací pro výběr materiálů a povrchových ochran pro atmosférické prostředí s přihlédnutím k požadované životnosti navržené ochrany.

4.2.

Korozní agresivita atmosféry dle ČSN ISO 9223 (03 8203) je schopnost atmosféry vyvolávat korozi konstrukčních materiálů v daném prostředí a označuje se pěti stupni.

4.3.

Stupně korozní agresivity atmosféry a rychlost koroze pro uhlíkovou ocel v prvním roce expozice jsou uvedeny v Tabulce 1.

Tabulka 1

	Stupeň
	Korozní agresivita
	Rychlost koroze  (m/rok

	C 1
	velmi nízká
	         r ( 1,3

	C 2
	nízká
	1,3 ( r ( 25

	C 3
	střední
	25 ( r ( 50

	C 4
	vysoká
	50 ( r ( 80

	C 5
	velmi vysoká
	  80 ( r ( 200


Korozní agresivita atmosféry v podniku je hodnocena korozním stupněm C 4 a C 5 a v okolí podniku je hodnocena korozním stupněm C 3. 


4.4.

Pro stupeň korozní agresivity a dobu požadované životnosti se určuje tloušťka nátěrových systémů podle Tabulky 2.

Tabulka 2 - Doporučené tloušťky nátěrových systémů pro jednotlivé stupně korozní agresivity a 10 - ti letou životnost nátěrového systému

	Stupeň korozní agresivity
	Doporučená tloušťka nátěru

	C 1
	-

	C 1 - C 2
	80 (m

	C 2 - C 3
	120 (m

	C 3 - C 4
	180 (m

	C 4 - C 5
	210 (m

	C 5
	240 (m


5.

KLASIFIKACE NÁTĚROVÝCH HMOT
5.1. 

Nátěrové hmoty zasychající fyzikálními pochody

5.1.1.

Nátěrové hmoty ředitelné rozpouštědly

*  Dehty a asfalty

*  Chlorkaučuky

*  Akryláty

*  Vinyly

5.1.2.

Vodou ředitelné nátěrové hmoty

*  Akrylátové kopolymery

*  Vinylacetátové kopolymery

*  Vinylchloridové kopolymery

*  Styrenbutadienové kopolymery

*  Polyuretany

5.2.
Nátěrové hmoty vytvrzující chemickými pochody

5.2.1.

Oxidační vytvrzování

*  Přírodní pryskyřice

*  Modifikované alkydy ( Styrenalkyd, Uretanalkyd, Silikonalkyd, Epoxyester)

*  Alkydy

5.2.2.

Dvousložkové vytvrzování
*  Epoxidy

*  Epoxydehty

*  Polyuretany

*  Uretandehty

*  Polyestery

5.2.3.

Ostatní způsoby vytváření nátěrového filmu (vlhkostí, teplem)

*  Zinksilikáty

*  Polyuretany (jednosložkové)

*  Uretandehty (jednosložkové)

*  Silikony

6. 

VOLBA NÁTĚROVÝCH SYSTÉMŮ DO AGRESIVNÍCH PODMÍNEK  PODNIKU
6.1.

Volba vhodného nátěrového systému je rozhodujícím momentem dlouhodobé protikorozní ochrany. V podmínkách podniku je nutné uplatňovat nátěrové systémy OK, které chrání povrchy bariérovým mechanismem, adhezním mechanizmem a elektrochemickým mechanizmem - nátěrové hmoty pigmentované zinkem.

Jedná se především o tyto nátěrové hmoty:

6.1.1

Akrylátové nátěrové hmoty

Tyto nátěrové hmoty mají dobrou odolnost vůči povětrnostním vlivům a vodě. Vyznačují se dobrou přilnavostí a chemickou odolností a jsou vhodné do středních a těžkých průmyslových podmínek. Mají rovněž dobrou stálobarevnost.

6.1.2.

Epoxidové nátěrové hmoty dvousložkové vysokosušinové

Tyto nátěrové hmoty obsahují nad 80 % objemové sušiny. Umožňují dosáhnout velké tloušťky suchého filmu s malým nebezpečím zvýšeného vnitřního pnutí a s tím svázaného rizika adheze k podkladovému materiálu. Nátěry se aplikují na povrchy očištěné tryskáním. Epoxidy vykazují výbornou přilnavost k povrchu a dobrou ochranu proti korozi, otěru a chemickým látkám. 

K nevýhodám vysokosušinových epoxidových nátěrových hmot patří delší doba zasychání a celkového vytvrzení povlaku.

6.1.3.

Epoxidové nátěrové hmoty dvousložkové vysokosušinové pigmentované zinkem nebo železitou slídou

Nátěrové hmoty pigmentované zinkem mají vysokou schopnost ochrany ocelí před korozí, tzv. elektrochemickým mechanizmem. Nátěrové hmoty pigmentované železitou slídou se vyznačují vysokým bariérovým efektem.
6.1.4.
Polyuretanové nátěrové hmoty dvousložkové vysokosušinové

Tyto materiály jsou velmi účinné vzhledem k jejich vysoké životnosti, odolnosti vůči vysoce agresivnímu koroznímu prostředí, vysoké odolnosti otěrů, vytvrzení při nízké teplotě, schopnosti nanášení v tlusté vrstvě a splnění přísných předpisů na emise těkavých organických látek.

6.1.5.
Polyuretanové nátěrové hmoty jednosložkové vytvrzované vzdušnou vlhkostí
Patří mezi progresivní materiály při ochraně oceli proti korozi. Uplatňují se v atmosféře s agresivním prostředím chemických závodů. Polyuretanové zinkové základní nátěry a polyuretanové vrchní nátěry obsahující železitou slídu se vyznačují obdobnými vlastnostmi jako epoxidové nátěrové hmoty.

6.1.6.

Epoxydehtové a uretandehtové nátěrové hmoty

Epoxidové a polyuretanové nátěrové hmoty se s výhodou kombinují s dehtovými produkty. Jsou odolné proti vodě, mají dobrou chemickou odolnost a mohou být nanášeny v relativně velkých tloušťkách.
6.1.7.
Silikonové nátěrové hmoty
Silikonové nátěrové hmoty mají vysokou tepelnou odolnost do 500 °C.
6.1.8.
Zinksilikátové nátěrové hmoty
Zinksilikátové nátěrové hmoty obsahují práškový zinek v anorganickém pojivu. Zabezpečují katodickou ochranu povrchu a jsou vhodné pro ochranu povrchů trvale vystavených teplotám do 400 °C, přičemž povlak odolává teplotním šokům.
6.1.9.

Chlorkaučukové nátěrové hmoty

Chlorkaučukové nátěrové hmoty rychle zasychají a mají relativně nízkou tepelnou odolnost. Mají vynikající odolnost vůči vodě a širokému spektru chemikálií. Vykazují horší odolnost vůči olejům a rozpouštědlům.

Pro úspěšnou aplikaci všech uvedených nátěrových hmot musí být splněny tyto požadavky:

* zajištění předepsaného stupně předúpravy povrchů

* dodržování předpisů výrobců pro zpracování a nanášení těchto materiálů – technické a bezpečnostní listy

* pečlivá údržba zařízení a kontrola kvality prací na všech stupních technologického procesu.

6.2.

Skladba nátěrových systémů pro podmínky podniku je uvedena v Tabulce 3.

Tabulka 3 - Doporučené nátěrové systémy pro stupně korozní agresivity C 3 - C 5

	Číslo NS
	Základní nátěr
	Vrchní nátěr
	Tepelná odolnost °C

	1
	Epoxid
	Epoxid
	do 120

	2
	Epoxid
	Polyuretan
	do 120

	3
	Epoxid pigmentovaný zinkem nebo
	
	do 120

	
	Železitou slídou
	Epoxid
	do 120

	4
	Epoxid pigmentovaný zinkem nebo
	
	do 120

	
	Železitou slídou
	Polyuretan
	do 120

	5
	Zinksilikát
	Zinksilikát
	do 450

	6
	Zinksilikát
	Silikon
	do 450

	7
	Zinksilikát
	Epoxid
	do 120

	8
	Silikon
	Silikon
	do 500

	9
	Epoxydehet
	Epoxydehet
	do 150

	10
	Chlorkaučuk
	Chlorkaučuk
	do 80

	11
	Akryl
	Akryl
	do 100

	12
	Alkyd
	Alkyd
	do 100


Poznámky:
- polyuretanové nátěrové hmoty mohou být jednosložkové nebo dvousložkové

                  
- alkydové nátěrové systémy používat pro vnitřní nátěry pro stupeň korozní agresivity C3

Tloušťka nátěrového systému pro jednotlivé stupně korozní agresivity je uvedena v Tabulce 2.

6.3. 


Stupně korozní agresivity atmosféry a tloušťky nátěrových systémů pro jednotlivé závody a provozy jsou uvedeny v Tabulce 4. V Tabulce 5 jsou uvedeny tloušťky nátěrových systémů pro potrubí.

6.4.

Doporučené skladby nátěrových systémů ve variantním provedení zahraničních a domácích výrobců nátěrových hmot jsou uvedeny v Příloze 1.

Nátěrové systémy v Příloze č.1 vycházejí z Tabulky 3.

Tabulka 4

	Závod / provoz
	Korozní stupeň
	Tloušťka (m

	Závod Kaprolaktam


	C5
	240

	provoz kyselina sírová
	C5
	240

	provoz kaprolaktam
	C5
	240

	Závod PVC
	C4 - C5
	210

	
	
	

	provoz VCM a TZO
	C5 
	240

	provoz PVC
	C4
	210

	provoz elektrolýza
	C5
	240

	
	
	

	Závod EVH
	C4 – C5
	210

	
	
	

	provoz teplárna
	C4 
	210

	provoz vodní hospodářství
	C4
	210

	provoz ČOV
	C5
	240

	
	
	


Tabulka 5 - Potrubí

	Druh potrubí
	Teplota
	Kor. stupeň
	Tloušťka

(m

	Nátěr potrubí pod izolaci
	do   120°C
	C4-C5
	120 

	Nátěr potrubí pod izolaci
	nad 120°C
	C4-C5
	100

	Nátěr neizolovaného potrubí
	do   120 °C
	C4-C5
	240

	Nátěr neizolovaného potrubí
	nad 120°C
	C4-C5
	240


Příloha č.1 obsahuje nátěrové hmoty vyráběné jak v zahraničí - Jotun (Švédsko), Ameron (Holandsko), Hempel (Dánsko), tak i tuzemské nátěrové hmoty.

6.5.

Nátěrové hmoty na pozinkovaný materiál a hliník.

Základní nátěrové hmoty musí mít dobrou přilnavost k zinkovému povlaku a hliníku. Vhodné nátěrové hmoty jsou uvedeny v Příloze č.2.

7.

KOVOVÉ OCHRANNÉ POVLAKY A KOMBINOVANÉ POVLAKY

7.1.

Při aplikaci kovových ochranných povlaků (metalizace) je nutné se řídit ČSN EN ISO 2063 (03 8734) – Žárové stříkání-Kovové a jiné anorganické povlaky-Zinek, hliník a jejich slitiny

7.2.

Povrch určený k metalizaci musí být odmaštěn (dle potřeby) a otryskán na stupeň čistoty Sa 2,5.

7.3.

Maximální interval mezi otryskáním povrchu a metalizací je za suchého počasí 4 hodiny, za vlhkého počasí 30 minut. Při relativní vlhkosti vyšší než 80 % méně než 30 minut.

7.4.

Teplota povrchu určeného k metalizaci nesmí být nižší než teplota rosného bodu, teplota vzduchu nesmí klesnout pod -5 °C. 

7.5.

V průběhu metalizace je nutné zajistit, aby povlak nebyl znečištěn prachem apod.

7.6.

Metalizovaný ochranný povlak musí být souvislý a rovnoměrný na celém povrchu, včetně hran, koutů apod. Povrch nesmí obsahovat částice neroztaveného kovu a nesmí na něm být rovněž jiné povrchové vady.

7.7.

Povrchová drsnost metalizovaného povrchu musí být srovnatelná s drsností brusného papíru nebo plátna č.80.

7.8.

K metalizaci se používá zinek, hliník nebo slitiny zinku s hliníkem (Zinakor 850).

7.9.

Vrchní nátěr při kombinovaných povlacích (kovový + organický povlak) je nutno nanášet co nejdříve po metalizaci. Vrchní nátěrové hmoty jsou uvedeny v Tabulce 3.

Příklad kombinovaného povlaku je uveden v Příloze č.3.

8.

ZPŮSOB ZAJIŠŤOVÁNÍ NÁTĚRŮ OK V PODNIKU

8.1.

Nátěry OK u staveb investičního charakteru jsou realizovány dodavatelskými organizacemi prostřednictvím útvaru investiční výstavba.

8.2.

Obnova a oprava nátěrových systémů a nové nátěry OK v rámci údržbářských prací jsou zajišťovány v souladu s SGŘ-06-05 prostřednictvím Sektoru centralizovaný nákup.

8.3.

Způsob předepisování nátěrového systému v technické dokumentaci nebo v „Požadavku na externí opravu“ z jednotlivých útvarů podniku je uveden v článku 10. tohoto PTP.

8.4.

Schvalování použitých nátěrů v úrovni projektu pro stavební povolení a v úrovni realizační dokumentace, provádí TO ÚCÚ ve stanoviscích k projektové dokumentaci.

9.

VZHLED NÁTĚROVÉHO SYSTÉMU – požadavky na barevnou úpravu bezpečnostních prvků konstrukcí

Účelem bezpečnostních barev je rychle upozornit na předměty nebo situace, které mají vliv na bezpečnost nebo zdravotní stav obsluhy zařízení.

9.1.

Bezpečnostní barvy – obecný význam přiřazený bezpečnostním barvám musí odpovídat požadavkům dle následující tabulky.

	Bezpečnostní barva
	Význam nebo účel
	Příklady použití

	Červená *)
	Zákaz - Stůj
	Značky pro zastavení

Nouzové zastavení

Značky zákazu

	Modrá 
	Příkaz
	Příkaz k použití osobních ochranných pracovních prostředků

	Žlutá
	Výstraha – Riziko nebezpečí
	Vyznačení nebezpečí

(oheň, exploze, záření, riziko otravy atd.)

Výstraha pro schody, nízké průchody, překážky

	Zelená
	Bezpečí
	Únikové cesty

Nouzové východy

Nouzové ukazatele

Stanice první pomoci a záchranné stanice


*) používá se rovněž v požární prevenci k vyznačení hasicího zařízení a jeho umístění.

9.2.

Požadavky na provedení a  barevnou úpravu bezpečnostních prvků konstrukcí
9.2.1

Značky označující riziko střetu osob s překážkami nebo riziko pádu osob a předmětů musí být provedeny jako  střídavé žluté a černé nebo červené a bílé pruhy stejné velikosti v úhlu 45°  (nebo levotočivé šroubovité pruhování o sklonu 45°). Uvádí se přímo na ohrožující překážce nebo na omezujících hranách. Namísto žluté barvy lze použít fotoluminiscenčního materiálu žlutozelené barvy.

[image: image8.emf]
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9.2.2

Červená v kontrastu s bílou – rovnoměrné kolmé pruhování – se uvádí na tyčových zábranách

[image: image3.png]



9.2.3
Zúžené vjezdy a výjezdy pracovišť, určené pro pěší i pro provoz dopravních prostředků musí být opatřeny značkami označujícími riziko střetu osob s překážkami. Značky musí být viditelné při otevřených vratech. 
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9.2.4

Volné okraje rampy musí být trvale označeny značkami označujícími nebezpečnou hranu a upozorňující na nebezpečí pádu osob nebo rizika střetu osob s překážkami.

9.2.5

Značky označující komunikace pro vozidla a pojízdná zařízení ve vnitřních pracovních prostorách objektů musí mít viditelné souvislé pruhy, jejichž barva musí být kontrastní s povrchem komunikace. Pruhy mají zpravidla bílou nebo žlutou barvu a jsou umístěny tak, aby vymezovaly bezpečnou vzdálenost. Trvalé komunikace ve venkovních pracovních prostorách jsou podle možností značeny obdobně, pokud nejsou opatřeny vhodným ohrazením nebo chodníky.
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9.2.6

Ve stavbách pro výrobu a skladování musí být první (nástupní) a poslední (výstupní) stupeň v každém schodišťovém rameni rozeznatelný od okolní podlahy.

9.2.7

Nově instalovaná (nebo rekonstruovaná) ochranná zábradlí ve stavbách pro výrobu a skladování musí mít kontrastní barevnou úpravu - žlutou barvou (RAL 1023).

9.2.8

Nově instalované (nebo rekonstruované) kryty strojů určené k ochraně osob před mechanickými riziky (např. kryty pohyblivých a točivých částí strojů, sbíhavých míst, apod.), konstrukce určené k minimalizaci přístupu do nebezpečných prostorů (kryty, zábrany, závory apod.) musí mít kontrastní barevnou úpravu - "Žlutá, odstín RAL 1003" (místo žluté může být použita odrazová oranžově červená barva).

9.2.9

Průhledné nebo prosklené dveře musí být ve výšce 1,1 m až 1,6 m nad podlahou náležitě výrazně označeny.

9.2.10

Pro jeřáby a zařízení, které se pohybují nad pracovním místem se používá světle modrá barva - odstín 4400.

9.2.11

Barevné značení potrubí musí být provedeno dle PTP 09-108 „Bezpečnostní barvy, barevné a doplňující značení potrubí“.

9.3 

Požadavky na provedení a barevnou úpravu věcných prostředků požární ochrany a požárně bezpečnostních zařízení

9.3.1

Povrchová úprava věcných prostředků požární ochrany a požárně bezpečnostních zařízení musí být provedena červenou barvou (odstín RAL 3000).

9.3.2

Značení vnějších hydrantů

Vnější hydranty musí být vymezeny a označeny ocelovou ohrádkou (dvoutyčové přenosné zábradlí z jedné strany otevřené, umístěné kolem hydrantu), červené barvy, s bílými pruhy na vodorovných prvcích. Obvyklé rozměry ocelové ohrádky: 800 (hloubka) x 1200 (šířka) x 1000 (výška) mm, vzdálenost mezi vodorovnými tyčemi 550 mm.

Na levé straně delší strany je připevněna tabule (cca 300 x 550 mm) se značkou hydrantu (H) a doprovodným textem „Hydrant“ a evidenčním číslem hydrantu.
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9.3.3

Evidenční číslo vnějších hydrantů má následující uspořádání: 

H: Značka pro hydrant

C4: označuje blok areálu dle objektové soustavy (A1 až P1), kde je hydrant umístěn

009: Pořadové číslo hydrantu na bloku jako trojmístné číslo začínající od 001 – pro podzemní hydranty, trojmístné číslo začínající od 101 – pro nadzemní hydranty (S01 – označuje suchovod)

příklad evidenčního čísla hydrantu: 

H-A5-009 znamená hydrant na bloku A5, podzemní, pořadové číslo 9

H-A1-102 znamená hydrant na bloku A1, nadzemní, pořadové číslo 2

H-A4-S01 znamená hydrant na bloku A4, suchovod, pořadové číslo 1

10.

ZPŮSOB PŘEDEPISOVÁNÍ NÁTĚROVÉHO SYSTÉMU V TECHNICKÉ DOKUMENTACI

V technické dokumentaci musí být v tabulce uvedeno:








Příklad

	1
	Stupeň korozní agresivity atmosféry
	C4 - C5

	2
	Typ nátěrového systému
	Epoxidový dvousložkový

	3
	Označení nátěrové hmoty - základ / vrch
	Amerlock 400AL/Amerlock 400C

	4
	Číslo odstínu nátěrové hmoty - základ / vrch
	1010 / 1100

	5
	Způsob aplikace
	stříkáním

	6
	Plocha aplikace v m2
	1000

	7
	Způsob předúpravy povrchu
	otryskání na stupeň Sa 2,5

	8
	Počet vrstev základního nátěru a tloušťka suché vrstvy
	1 × 120 (m

	9
	Počet vrstev vrchního nátěru a tloušťka suché vrstvy
	1 × 120 (m

	10
	Celková tloušťka suché vrstvy
	240 (m


11.

PŘÍPRAVA OCELOVÝCH PODKLADŮ PŘED APLIKACÍ NÁTĚROVÝCH HMOT 

11.1.

Přilnavost ochranných nátěrů nanesených na ocelovém podkladu závisí významně na stavu ocelového povrchu bezprostředně před nanesením nátěru.

Základní faktory ovlivňující přilnavost ochranných nátěrů jsou:

· přítomnost rzi a okují,

· přítomnost nečistot na povrchu včetně solí, prachu, olejů a mastnot,

· profil povrchu.

11.2.

V technické dokumentaci pro nátěrový systém musí být uvedeny podrobnosti o přípravě povrchu (ruční příprava povrchu, otryskávání). 

11.3.

Přípravou povrchu před nanášením nátěrových hmot se má dosáhnout odpovídající čistoty a drsnosti a umožnit dobré přilnutí nátěrových hmot. Náklady na přípravu povrchu mají být v přiměřeném poměru s účelem a druhem nátěrového systému. Všechny přípravy povrchů se musí kontrolovat. Na kvalitu přípravy ocelových podkladů se vztahují mezinárodní normy:

ČSN ISO 8501 - 1 (03 8221) - Příprava ocelových povrchů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků - Vizuální vyhodnocení čistoty povrchu - Část 1: Stupně zarezavění a stupně přípravy ocelového podkladu bez povlaku a ocelového podkladu po úplném odstranění předchozích povlaků
ČSN ISO 8501 - 2 (03 8221) - Příprava ocelových povrchů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků - Vizuální vyhodnocení čistoty povrchu - Část 2: Stupně přípravy dříve natřeného ocelového podkladu po místním odstranění předchozích povlaků
ČSN EN ISO 8503 – 1 (03 8223) - Příprava ocelových podkladů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků. Charakteristiky drsnosti povrchu otryskaných ocelových podkladů. Část 1: Specifikace a definice pro hodnocení otryskaných povrchů s pomocí ISO komparátorů profilu povrchu

11.4.

Základní typy povrchu oceli u nových konstrukcí:

A.
Ocelový povrch pokryt pevně přilnavými okujemi a neobsahující rez

B.
Ocelový povrch se začínajícím oddělováním okují a začínajícím rezavěním

C.
Ocelový povrch, od něhož se okuje rezavěním odstraňují nebo se oškrábou, vykazují                           však malé, pro oči zřetelné krátery rzi 

D.
Ocelový povrch, od kterého se okuje rezavěním odstraňují a vykazují pro oči četné a zřetelné krátery rzi.

11.5.

Požadavky na čistotu a stupně čistoty.

Vlastní druhy vrstev ( okuje, rez) a cizí druhy vrstev ( např. nečistoty, soli ) musí být odstraněny až k dohodnutému stupni čistoty. Stupně čistoty záleží na:

· výchozím stavu připravovaných povrchů

· nátěrovém systému, který má být nanášen

· korozivní agresivitě prostředí

· tom, zda bude prováděna předúprava celého povrchu, nebo jeho části

· ekonomických úvahách

Normované stupně čistoty jsou uvedeny v tabulce 6.

11.6.

Odstraňování okují, koroze a starých nátěrů

11.6.1.

Ruční odstraňování koroze

Normované stupně čistoty St 2, St 3.

Provádí se např. ocelovým kartáčem, špachtlí, kladívkem na korozi.

Dočišťování se provádí osmýčením nebo okartáčováním, nejlépe odfoukáním suchým nenaolejovaným tlakovým vzduchem nebo odsáváním u vnitřních ploch.

11.6.2.

Strojní odstraňování koroze

Normovaný stupeň čistoty St 2, St 3.

Odstraňování pevně přilnutých okují je možné dosáhnout pouze se značným úsilím za pomocí strojního broušení, např. kotoučovým ocelovým kartáčem, příklepovým nebo lamelovým přístrojem, jehličkovou pistolí, brusným kotoučem aj.

Dočišťování se provádí osmýčením nebo okartáčováním, nejlépe odfoukáním suchým nenaolejovaným vzduchem nebo odsáváním u vnitřních ploch.

11.6.3.

Tryskání

Normovaný stupeň čistoty Sa 1, Sa 2, Sa 2,5,  Sa 3.

Metody tryskání:

· odstředivé tryskání v průchodných tryskacích oběhových zařízeních

· tryskání tlakovým vzduchem

· volné tryskání v tryskacích kabinách, tryskacích prostorech nebo halách s oběhem tryskacího prostředku, volné tryskání na ocelové konstrukce nebo technologické celky s jednorázovým použitím tryskacího prostředku

· tryskání pomocí sací hlavy ( oběhové ), jako zvláštní metoda pro bezpečné tryskání (omezená výkonnost tryskání)

· tryskání tlakovou vodou s přísadou pevných tryskacích prostředků

11.7.

Vliv okolních podmínek na čištění a čistotu povrchu.

Při srážkách není vhodné připravovat povrch k povrchové ochraně. Pokud se má eliminovat vznik kondenzační vlhkosti, musí vlastní teplota zpracované plochy ležet nad rosným bodem okolního vzduchu.

Musí - li být práce vykonány, musí se provést zakrytí, zastřešení, zahřátí povrchu nebo vysoušení vzduchu.

Povrchová ochrana musí být nanesena co nejdříve na připraveném povrchu.

Tabulka 6 - Normované stupně čistoty povrchu ocelí
	Normovaný stupeň čistoty
	Metoda od-

straňování koroze a sta-

rých nátěrů
	Výchozí stav povrchu

oceli
	Podstatné znaky připravovaných povrchů ocelí

	Sa 1
	tryskání
	B,C,D,
	Odstraňují se jedině volné okuje, uvolněná koroze a nánosy.

	Sa 2
	tryskání
	B,C,D
	Odstraňují se téměř všechny okuje, téměř všechna koroze a téměř všechny nánosy

	Sa 2,5
	tryskání
	A,B,C,D
	Okuje, koroze a nánosy jsou odstraňovány do té

míry, že zbytky na povrchu oceli zůstávají 

zřetelné jedině jako lehký odstín následkem

zbarvení pórů.

	Sa 3
	tryskání
	A,B,C,D
	Okuje, koroze a nánosy jsou odstraněny úplně.

	St 2
	ruční nebo 

strojní


	B,C,D
	Odstraňují se uvolněné nánosy a uvolněné okuje; koroze je odstraňována do té míry, že povrch oceli vykazuje po dočištění slabý ocelový lesk.

	St 3
	ruční nebo 

strojní
	B,C,D
	Odstraňují se uvolněné nánosy a uvolněné okuje;

koroze se odstraňuje do té míry, že povrch oceli vykazuje po dočištění zřetelný ocelový lesk.


12.

APLIKACE NÁTĚROVÝCH HMOT
Dobrý výsledek aplikace nátěrových hmot závisí především na:

· projekčním návrhu a harmonogramu prací

· vhodných pracovních podmínkách

· vhodných mikroklimatických podmínkách

· způsobu aplikace

· kvalitě provedení

Předpis ochrany nátěry obsahuje zejména:

a) specifikaci vlastního systému povrchové ochrany včetně úpravy povrchu

b) specifikaci podmínek zhotovení druhu ochrany

c) specifikaci způsobu ověřování jakosti a kritérií přejímky.

12.1.

Harmonogram prací.

V harmonogramu musí být uveden postup montáže lešení, specifikováno osvětlení a v případě potřeby ventilační zařízení, časy pro schnutí, vytvrzování a intervaly pro další nátěry včetně doby zpracování směsi po smíchání dvousložkových nátěrových hmot.

12.2.

Pracovní podmínky.

Veškeré plochy, určené pro natírání, musí být snadno dostupné a dobře viditelné.

V případě uzavřeného prostoru nebo ztížených pracovních podmínek musí být instalována účinná ventilace. Nedostatečné větrání se projeví prodloužením schnutí a prodloužením intervalů mezi nátěry a ohrožením zdraví aplikačních pracovníků.

12.3.

Mikroklimatické podmínky

· Teplota podkladu - pro zabránění kondenzace a následného odloupávání musí být teplota povrchu nad rosným bodem ( minimálně 3°C ).

· Rosný bod - je to teplota, při níž vlhkost v ovzduší kondenzuje a usazuje se jako vlhkost na povrchu podkladu.

· Teplota okolí - chemicky vytvrzující nátěrové hmoty a disperze mají specifický požadavek, aby teplota okolí umožnila vytvrzování. Aplikační teploty závisí na druhu nátěrové hmoty.

· Relativní vlhkost - nátěrové hmoty mají nejlepší vlastnosti, pokud jsou aplikovány v podmínkách pod 85 % relativní vlhkosti.

· Teplota nátěrové hmoty - zpracovatelnost namíchaných dvousložkových nátěrových hmot je dána jejich teplotou, nikoli teplotou okolí. Rovněž viskozita a schopnost stříkání jsou ovlivněny teplotou nátěrové hmoty.

12.4.

Způsoby aplikace nátěrových hmot

· štětec - účinný pro složité konstrukce

· váleček - vhodný pro široké rovné plochy a pletivo

· vzduchové stříkání - dosahuje se dobrá kvalita povrchu

· bezvzduché stříkání - dosahují se vysoké výkony

· kombinace bezvzduchého stříkání s přídavným vzduchem - dosahuje se zároveň vysoká  kvalita a vysoký výkon

· elektrostatické stříkání - dosahují se minimální ztráty nátěrových hmot

· vícekomponentní stříkání - jednotlivé komponenty nátěrových hmot jsou míchány ihned po nástřiku z pistole

12.5.

Kvalita provedení

Pozornost řemeslnému provedení aplikace nátěrových hmot je nezbytná z toho důvodu, aby nátěr byl adhezní, soudržný a tvořil požadovaný souvislý ochranný film. Každá aplikační metoda vyžaduje svůj způsob řemeslného provedení.

13.

KONTROLA JAKOSTI OCHRANNÝCH NÁTĚRŮ

13.1.

Všeobecné zásady kontroly jakosti

13.1.1.

Kontrolou jakosti ochranných nátěrů se rozumějí všechny úkony v průběhu zhotovování a přejímky, kterými se získávají potřebné informace o jeho jakosti. 

13.1.2.

Jakost ochranného povlaku se kontroluje podle předepsaných znaků jakosti, podmínek a požadavků zhotovování jednotlivých druhů ochranných nátěrů.

13.1.3.

Při mezioperační kontrole se přejímají jednotlivé operace technologického postupu zhotovování ochranného nátěru po stránce kvalitativní a kvantitativní (stav povrchu, jednotlivé vrstvy nátěru, rozsah prací).

13.1.4.

Přejímka povrchu před zhotovením ochranného nátěru se provádí vizuálně.

13.1.5.

Kontrola zhotovení jednotlivých vrstev nátěru se provádí vizuálně na základě barevného rozlišení vrstev.

13.1.6

Konečný barevný odstín se kontroluje podle vzorkovnice odstínů.

13.1.7.

Tloušťky ochranných nátěrů se měří ručními přístroji na měření tloušťek vrstev, které pracují na principu magnetické indukce (měření ochranných nátěrů na železných kovech), nebo na principu vířivých proudů (měření na neželezných nebo nemagnetických kovech).

13.1.8.

Tvrdost ochranných nátěrů se měří pouze orientačně po jejich vyzrání mobilními tvrdoměry.

13.1.9.

Kontrola přilnavosti se provádí vizuálně (noži), nebo mřížkovou zkouškou.

13.2.

Způsob kontroly jakosti v podniku

13.2.1.

Investiční výstavba zajišťuje protikorozní ochranu OK investičního charakteru prostřednictvím dodavatelských organizací, které jsou dle smluv o dílo zavázáni dokladovat jakost nátěrových systémů.    

13.2.2.

Na vyžádání dodavatelské organizace, v součinnosti s pověřeným pracovníkem útvaru investiční výstavby, kontrolu nátěrového systému může zajistit korozní technolog TO ÚCÚ.

13.2.3.

Kontrola provedená korozním technologem TO ÚCÚ se dokládá „Protokolem z kontroly nátěrového systému“ - Příloha č.4, kde je uvedeno celkové zhodnocení povrchové ochrany a způsoby odstranění případných závad.

13.2.4.

Po odstranění závad je opět na vyžádání provedena kontrola korozním technologem TO ÚCÚ, která se dokládá „Závěrečným protokolem z kontroly nátěrového systému“.

13.2.5.

Kontrolu jakosti obnovy a oprav nátěrových systémů a nových nátěrů OK v rámci údržbářských prací a převzetí díla provádí v souladu s SGŘ-06-05 pověřený pracovník žadatele a pověřený pracovník Sektoru centralizovaný nákup.

13.2.6.

Kontrolu jakosti obnovy a oprav nátěrových systémů a nových nátěrů OK v rámci údržbářských prací v souladu s tímto PTP u vybraných OK provádí na vyžádání pověřeného pracovníka Sektoru centralizovaný nákup korozní technolog TO ÚCÚ. Kontrola musí být doložena „ Protokolem z kontroly nátěrového systému“ – Příloha č.4.

14.

SOUVISEJÍCÍ DOKUMENTY

řada ČSN EN ISO 12944 (03 8241) - Nátěrové hmoty - Protikorozní ochrana ocelových konstrukcí ochrannými nátěrovými systémy.

ČSN ISO 9223 (03 8203) - Koroze kovů a slitin. Korozní agresivita atmosfér. Klasifikace.

ČSN ISO 8501 - 1 (03 8221) - Příprava ocelových povrchů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků - Vizuální vyhodnocení čistoty povrchu - Část 1: Stupně zarezavění a stupně přípravy ocelového podkladu bez povlaku a ocelového podkladu po úplném odstranění předchozích povlaků
ČSN ISO 8501 - 2 (03 8221) - Příprava ocelových povrchů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků - Vizuální vyhodnocení čistoty povrchu - Část 2: Stupně přípravy dříve natřeného ocelového podkladu po místním odstranění předchozích povlaků
ČSN EN ISO 8503 - 1 (03 8223) - Příprava ocelových podkladů před nanesením nátěrových hmot a obdobných výrobků. Charakteristiky drsnosti povrchu otryskaných ocelových podkladů. Část 1: Specifikace a definice pro hodnocení otryskaných povrchů s pomocí ISO komparátorů profilu povrchu
ČSN EN ISO 2063  (03 8734) - Žárové stříkání - Kovové a jiné anorganické povlaky - Zinek, hliník a jejich slitiny

ČSN EN 953 +A1 (83 3302) - Bezpečnost strojních zařízení - Ochranné kryty - Všeobecné požadavky pro konstrukci a výrobu pevných a pohyblivých ochranných krytů

NV č. 101/2005 Sb., o podrobnějších požadavcích na pracoviště a pracovní prostředí

NV č. 11/2002 Sb., kterým se stanoví vzhled a umístění bezpečnostních značek a zavedení signálů

SGŘ-06-05 - Nákup externích služeb a údržby

PTP 09-108 - Bezpečnostní barvy, barevné a doplňující značení potrubí“.

TOP TOÚ-05-01 - Podnikové technické předpisy

15.

ZÁVĚREČNÁ USTANOVENÍ

Vydáním tohoto PTP se ruší platnost PN 03 8240 z 1/87.

16.

SEZNAM PŘÍLOH

Příloha č.1 - Doporučené skladby nátěrových systémů

Příloha č.2 - Nátěrové hmoty na pozinkovaný materiál a hliník -základní nátěr

Příloha č.3 - Doporučená skladba kombinovaného ochranného povlaku

Příloha č.4 - Protokol z kontroly nátěrového systému

17.

ROZDĚLOVNÍK

Distribuce PTP je v podniku prováděna elektronicky prostřednictvím databáze „Podnikové technické předpisy“ v prostředí Lotus Notes.
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