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1 VSeobecné informacie

(1) Technické skusSobné Specifikdcie pre naterové latky
na ochranu ocelovych konstrukcii proti korézii (TP KOR
Ocelové konstrukcie) obsahuju informacie o vykonavani
skaSok, ktoré sa vyzaduju v technickych dodacich
podmienkach pre naterové latky na ochranu ocelovych
konsStrukcii proti kordzii (TL KOR Ocelové konstrukcie).

(2) Charakter a rozsah jednotlivych skuSok a prislusné
poziadavky sa nachadzaji aj v TL KOR Ocelové
konsStrukcie.

(3) Mnozstvo vzoriek materialu, ktoré sa ma predlozit na
skiusku, je potrebné koordinovat so skdSobnou
agentlirou [podla TL KOR (Ocelové konstrukcie)]. Od
vyrobcu sa vyZaduje, aby prevzal spat vSetky materialy,
ktoré nie su potrebné na skusku.

(4) Podrobnejsi opis skusSobnych postupov je uvedeny v
bode 4.

(5) V pripade zakladnych a opakovanych skuSok sa pre
skaSobnl objednavku musi kazdy skdsobny program v
zasade vzdy vykonat v celom rozsahu. Zostavenie
skusobného protokolu/osvedcenia o skuske z niekolkych
jednotlivych skdsok (napr. vykonanych v r6znom case,
pre rdzne objednavky alebo v r6znych kombinaciach) nie
je povolené.

2 Vzorky
naterovych latok

(1) Vzorky naterovych latok sa musia odobrat’ v sulade s
normou DIN EN ISO 15528 a pripravit' v stlade s normou
DIN EN ISO 1513 na dalSie testovanie.

(2) Pri odbere vzoriek v preberacich skiuSkach 3.2 a
opakovanych skuskach su povolené dve moZnosti:

— vyrobca naterovej latky poSle skiSobné vzorky
skaSobnému Ustavu v originalnej nadobe, s ktorou sa
da lahko manipulovat,

— skdaSobnl vzorku odoberie z prisluSnej Sarze
pracovnik vyrobcu naterovej latky zodpovedny za
kvalitu a odoSle ju skiSobnému Ustavu v nadobe, s
ktorou sa da lahko manipulovat. Sprava o odbere
vzoriek  vypracovand nezavisle  pracovnikom
zodpovednym za kvalitu je suCastou zasielky. Obsah
spravy o0 odbere vzoriek (napr. datum, osoba
vykonavajuca odber vzoriek, miesto odberu vzoriek,
néazov vyrobku, celkova hmotnost Sarze, Cislo Sarze,
hmotnost) sa musi pred odberom vzoriek dohodnit
so skuSobnym Ustavom.

(3) Udaje v % podieloch znamenaji hmotnostné %
podiely, pokial nie je uvedené inak.

(4) Naterové latky nesmu obsahovat zvazky vlakien.
Musia mat dobry prietok a bezchybné suSenie bez
vytvarania trhlin po€as nandSania. Nater sa musi
realizovat bez bublin, pérov, kraterov atd. Povrchové
chyby st mozné.

(5) Po dokonceni skusky by sa zvysné naterové latky a
vzorkovnice mali skladovat v skuSobnom stredisku
aspon Sest mesiacov od datumu vydania osvedCenia o
skuske. Vratenie rozpustadiel a riedidiel sa nevyZaduije.

3 Vzorkovnice

(1) Vzorkovnice by sa mali vyrobit v skdSobnom
stredisku. Vyrobca néaterovej latky méze nechat’ vyrobit
vzorkovnice na skisku v skasobnom stredisku vlastnym
personalom. Vyroba vzorkovnic sa vSak musi vykonavat
za pritomnosti zamestnancov skiSobného strediska.

(2) Typ vzorkovnic je opisany na prislusnych stranach
TL KOR Ocelové konStrukcie.

(3) Vzorkovnice, ktoré sa maju pouzit pri vystaveni
Guc¢inkom solnej hmly s poSkodenim frézovanim podla
bodu 6.2.3 ods. 1, sa mbzu vyrobit bud z ocelovych
plechov DCO1 podla normy DIN EN 10130, alebo z
plechu S 235 podfa normy DIN EN 10025-2. Pred
otryskanim musia byt odmastené a musia byt otryskané
minimélne Sa 2%, priemer (G) podla normy DIN EN ISO
8501-1. Drsnost sa musi skontrolovat vizualnym
porovnanim podla normy DIN EN ISO 8503-2.

(4) Skusky v stave suchého filmu sa musia vykonat’ na
troch vzorkovniciach. VSetky vysledky musia byt
uvedené v skaSobnom protokole. Skuska sa povazuje za
Gspe$nl, ak aspon dve vzorkovnice spifiaju vetky
poziadavky skusky.

(5) Na vzorkovnice sa pouzivaju ocelové plechy.
Rozmery a hrdbku plechu vzorkovnic najdete v TL listoch
v TL KOR Ocelové konstrukcie, priloha A. Pre
vzorkovnice zataZenia podla 6.2.7 sa pouZiju ocelové
plechy s rozmermi 200 mm x 150 mm a hrubkou plechu
5 mm. Pokial nie je uvedené inak, v pripade vzorkovnic
sl rozmery 150 mm x 100 mm a hrubka plechu je 3 mm.

(6) V Struktare vrstvy sa musi pozorovat 1 d
medzisuSenia za Standardnych podmienok podla normy
DIN EN 23270.

(7) Po priprave vzorky sa tieto 14 dni kondicionuju za
Standardnych podmienok podla normy DIN EN 23270.
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Tabul'ka 1: Parametre, ich skratky, jednotky a skiSobné metédy

Skratka Parametre ‘;ednotk glglsjti %bny
nfA (I\(I)%[;g:r??)\gﬁggr:eig?s&)erovej latky ako hmotnostny podiel (hm. o] | 4.2

P Obsah pigmentu v naterovej latke ako hmotnostny podiel | [hm. %] | 4.3

B Obsah spojiva v naterovej latke ako hmotnostny podiel [hm. %] |4.4

Ps Hustota naterovej latky pri 23 °C [g/cm?3] 4.5

Pra Hustota prchavej zlozky [g/cm3] 4.6

VnfA Objem neprchavych zloziek (objem pevnych latok) [obj. %] | 4.7

VOC Obsah VOC v naterovej latke ako hmotnostny podiel [hm. %] | 4.8 (1)
VOCq Emisie VOC na m2 pri poZzadovanej hrabke vrstvy g/m2 4.8 (2)

Wiy Podiel vody v naterovej latke ako hmotnostny podiel [hm. %] w&r& icie
Popol Obsah pevnych latok spopolnenim ako hmotnostny podiel | [hm. %] | 4.9

NDFT Menovita hribka suchého filmu [um] 6.1
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4 Skasobna metdéda na urcenie
zloZenia alebo na skusky
totoznosti

41  Skratky parametrov

V tabulke 1 su zhrnuté skratky parametrov a mernych
jednotiek.

42  Neprchava zlozka (nfA)

Stanovenie neprchavej zlozky sa ur€uje podla normy
DIN EN ISO 3251 v dvoch samostatnych skuSkach.
Jednotlivé hodnoty a stredna hodnota sa Specifikuju s
presnostou 0,1 %. K dispozicii bude (1 + 0,1) g naterovej
latky (v pripade dvojzlozkovych latok v zmesi) presne
odvazenej a uskladnenej 1den za Standardnych
podmienok v sulade s normou DIN EN 23270. Vzorky sa
nasledne susSia 3 hod. pri teplote 105 °C v skrinke na
susenie.

43  Obsah pigmentu (P)

(1) Obsah pigmentu sa stanovi podla normy DIN EN
ISO 14680-1 (metdéda s pouzitim odstredivky) v dvoch
samostatnych skuSkach. Jednotlivé hodnoty a stredna
hodnota sa Specifikuja s presnostou 0,1 %. K dispozicii
bude (2 £0,1) g pigmentovanej zlozky (pigmentovanych
zloziek), pozri poznamku, presne odvazené v
odstredovacich sklickach. Spojivo sa niekolkokrat
premyje vhodnym rozpuStadlom. Obsah pevnych latok
(pigmenty, plnivd) sa vysuSi v odstredovacom sklicku
pocas 3 hod. pri teplote 105 °C.

(2) V pripade dvojzloZkovych latok sa obsah pigmentu v
naterovej latke vypocita z obsahu pigmentu v
pigmentovanej zlozke (pigmentovanych  zlozkach)
prostrednictvom zmieSavacieho pomeru.

Poznamka: Pigmentovat sa mdzu aj vytvrdzovacie
zlozky.

4.4  Obsah spojiva v naterovej latke ako
hmotnostny podiel (B)

Obsah spojiva vyplyva z rozdielu medzi neprchavym
podielom (4.2) a obsahom pigmentu (4.3) naterovej latky
(pri dvojzlozkovych latkach zmesi).

45  Hustota naterovej latky

(ps)
Hustota naterovej latky (pre dvojzlozkové latky v
jednotlivych  zlozkach) sa urCuje podla normy

DIN EN ISO 2811-1 (Pyknometrickd metdda) pri teplote
23°C v dvoch samostatnych skaskach. Jednotlivé
hodnoty a strednd hodnota sa udavaju s presnostou
0,01 g/cm3. V pripade dvojzlozkovych latok sa hustota
naterovej latky prostrednictvom zmieSavacieho pomeru
vypocita z hustoty jednotlivych zloZiek.

46  Hustota prchavej zlozky
(pra)

Hustota prchavej zloZky pwn, ktora sa ma prijat, je
0,87 g/cm? pre naterové latky plechov 50 a 100.

4.7  Objem neprchavych
zloziek (VnfA)

Objem neprchavych zloziek (VnfA) sa vypocita podla
normy DIN EN ISO 3233-3 takto:

VnfA = 100 — [(100 - nfA)/pw] * pe (1)

48  Obsah VOC v naterovej latke (VOC,
VOsz)

(1) Obsah prchavych organickych zla¢enin (obsah VOC)
sa vypocita podla normy DIN EN ISO 11890-1 (met6da
1) takto:

VOC = 100 - nfA - wy, (2)

Obsah vody (w.) néaterovych latok Specifikuje vyrobca
naterovej latky (podla zloZenia).

(2) Emisie VOC na m2 (VOC.,) sa vypocita pre kazdu
naterovu latku s pouzitim hrdbky cielovej vrstvy (NFDT)
takto:

VOCm2 = NDFT * pg * VOC/VnfA (3)

(3) Emisie VOC naterovej latky jednotlivych vrstiev sa
pridavaji na m2. Tym sa vyprodukuju emisie VOC na m?2
(VOC) pre prislusny naterovy systém. Naterova latka
na ochranu okrajov sa pritom nezohladfuje.

4.9 Obsah pevnych latok
prostrednictvom
spopoliovania (popol)

Spopolfiovanie je zalozené na norme
DIN EN ISO 14680-2 (metdéda spopolnovanim)
stanovenej v dvoch samostatnych skuskach. Jednotlivé
hodnoty a stredna hodnota sa Specifikuji s presnostou
0,1%. V porcelanovom tégliku sa presne odvazi
(2+0,1) g naterovej latky. Potom sa odparuje pocas
30 minut pri teplote 80 °C a spopolfiuje sa pocas 2 hodin
pri teplote 800 °C.

410 IR spektra

(1) Infracervené spektra (IR spektrd) sa snimaju:

— na volne vytvrdenych naterovych filmoch (hrabka
vrstvy Specificka pre nanaSanie, skladovanie 7 dni
pri Standardnych podmienkach podla normy DIN EN
23270)

a/alebo

— néaterovych latkach (v pripade 2 K-naterovych latok
na jednotlivych

zlozkach).
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(2) Zaznamenavaju sa pomocou metédy ATR v
meracom rozsahu od 4 000 cm-1 do 600 cm-1 na
zaklade noriem DIN EN 1767 a DIN 51451.

(3) V skuSobnej sprave treba uviest:
— typ zariadenia a podmienky merania,
— podmienky pripravy,
— oznacovanie diagramov,
IR spektra vo formate normy DIN A4.

(4) Vzhladom na nizku vypovednld schopnost IR
spektier zakladnych naterovych latok Zn(R) sa z nich
nezhotovuju Ziadne IR spektra.

5 Skasobné metody v
stave spracovania

51  Spracovatelnost’

(1) Na kontrolu spracovatelnosti sa pri izbovej teplote
testuje  nanaSatefnost a/alebo rozpraSovatelnost.
Kritériami suU vzor striekania, dosiahnutefnd hrabka
mokrej a suchej vrstvy a stekavost'.

(2) Je pripustné vykonavat spracovatelnost v ramci
pripravy vzorky na dalSie skasSky. Tato skutoénost sa
musi uviest' v skiSobnom protokole.

5.2 Sklon k stekaniu

5.2.1 Nanasanie stierkou

(1) Néaterova latka pripravena na spracovanie (zmieSana
v pripade dvojzlozkovych latok) sa nanaSa stierkou na
vzorkovnicu (bez okoviny, kovovej stupnice, tukov,
olejov, filmov, naterov a inych kontaminantov), ktora
nebola otryskana a bola uloZzena horizontalne a potom
umiestnend vertikdlne. Pri pouZiti stierky niekolkymi
drdZkami sa plech umiestni s najtenSou vrstvou smerom
nahor. Posudzuje sa, z akej hrabky vrstvy dochadza k
odtoku (kandliky, Smuhy, priehyby). Ako charakteristicka
hodnota sa meria hribka suchej vrstvy, kde sa tieto
prejavy eSte nevyskytujd. Meranie hribky vrstvy sa
vykonava po dosiahnuti stupna suchosti 6 (DIN EN ISO
9117-5) podla normy DIN EN ISO 2808.

(2) Skuska sa vykonava podla normy DIN EN 23270.
Jednu hodinu po nanaSani je mozné vzorku podrobit
natenému suSeniu, aby sa dosiahla Uroven suchosti 6
(3 hodiny pri teplote 60 °C).

(3) Urobi sa individuélne stanovenie.

5.2.2 Nanasanie striekanim

Naterova latka sa upravi na viskozitu striekania, a potom
sa klinovito nanasa krizom s narastajucou hribkou vrstvy
zhora nadol na Cistl, neotryskand, vertikalne umiestnent
vzorkovnicu (material ako je uvedené vySSie,
kondicionovanie pri 23 °C). Po vysuSeni, ako je uvedené
vySSie, sa hribka vrstvy meria podla normy DIN EN ISO

2808 bezprostredne pred  zbnou
nepravidelnosti (kandliky, Smuhy, priehyby).

vznikajucich

53 Cas spracovania (€as
spracovatelnosti)

(1) Z&kladné a vytvrdzovacie zlozky sa kondicionuju a
zmieSaju pri teplote 23 °C.

(2) 250 g zmesi sa vlozi do vhodnej nadoby. Nadoba je
podfa normy DIN EN ISO 9514 umiestnend v
klimatizovanej komore a zakryta.

(3) Cas spracovania (¢as spracovatelnosti) sa prekroci,
ak spracovatelnost uz nie je dana alebo je vyrazne
obmedzena. Najjednoduchsi spdsob, ako to zistit, je
nanesenie Stetcom.

54  MoZnost pretretia
a prestriekania

(1) Skuska nanaSatelnosti sa vykona v kazdej
Specifikovanej Struktire vrstvy. Pretriet by sa mala vzdy
naterova latka s obsahom zeleznej sfudy ako aj naterova
latka bez obsahu Zeleznej sludy.

(2) NanaSanie a/alebo striekanie po ur€itom case
schnutia je mozné, ak sa nevyskytni Zziadne chyby
nateru alebo Skodlivé interakcie medzi vrstvou, ktora sa
ma pretriet, a naterovou latkou pouzitou na nater. Chyhy
alebo Skodlivé interakcie sa modzu prejavit napriklad
silnym rozpustanim, napuciavanim alebo ,vzostupom*
vrstvy, ktora sa ma pokryt, povrchovymi chybami (napr.
zvrasnenie, nedostatok tekutosti, flfaky) alebo zmenami
farby.

(3) SuSenie pred naterom sa vykonava za Standardnych
podmienok v stlade s normou DIN EN 23270.

6 Skasobny postup v
stave suchého filmu

6.1 Meranie hribky vrstvy

(1) Pozadované hribky vrstvy v listoch technickych
dodacich podmienok podla TL KOR - Ocelové
konstrukcie sa chapu a skuSaju ako hrabky suchej vrstvy
podla normy DIN EN I1SO 2808.

(2) V pripade troj- alebo Stvorvrstvovych systémov moZze
byt hrdbka cielovej vrstvy prekrocena o 10 % a v pripade
jedno- a dvojvrstvovych systémov o 20 %.

6.2  Skusobna metéda pre namahanie

6.2.1 Odolnost naterov proti p6sobeniu
vlhkosti (kontinualna kondenzacia)

Kontinudlna kondenzéacia sa vykonava podla normy
DIN EN ISO 6270-1.
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6.2.2

Vzorkovnice sa pripravia v sulade s normou
DIN EN ISO 2812-2 v 5% vodnom roztoku NaCl pri
skladovani pri teplote 23 °C. Trvanie namahania je 3
000 hodin.

Odolnost’ proti roztoku NacCl

6.2.3 Odolnost’ proti sol'nej hmle

(1) Vzorkovnice maju v natere vyfrézovanu drazku Sirky
2,0 mm a dizky 50 mm aZ na ocel. Vyfrézovana drazka
musi byt umiestnena rovnobezne s dlhou stranou
vzorkovnice (vzdialenost najmenej 25 mm z kaZdej
strany vzorkovnice).

(2) Kusové pozinkované a striekané pozinkované
vzorkovnice nemaju vyfrézovanu drazku.

(3) Vzorkovnice sl pocCas stanoveného Casu vystavené
naméhaniu neutralnou sofnou hmlou podla normy DIN
EN ISO 9227.

6.2.4 Vazbab, Vazba 30

(1) Vzorkovnice su potiahnuté az po konecnu stredni
vrstvu.

(2) Vzorkovnice su vystavené zvetravaniu.

Poveternostné podmienky su nasledovné:

— podla normy DIN EN ISO 16474-3, bez vystavenia
vihkosti

— Ziarenie 0,77 W/(m2 nm) s UV Ziarivkami typu 1A
(UVA-340)

— pri teplote Cierneho panelu (60 * 2) °C

(3) Potom vycistite deionizovanou, teplou vodou pri
teplote 60 °C pomocou méakkej Spongie.

(4) Po 24 hodinach kondicionovania za Standardnych
podmienok v sulade s normou DIN EN 23270 maji
vzorkovnice naneseny vrchny nater.

(5) Vzorkovnice sa potom spracuji za Standardnych
podmienok pocas 7 dni podla normy DIN EN 23270.

(6) Potom sa naméahaju 720 hodin podla bodu 6.2.1.

6.2.5

6.2.5.1 Podmienky merania farebného rozdielu

Stalofarebnost’ a zachovanie lesku

(1) Farebnd vzdialenost dvoch vzoriek sa meria
spektralne-fotometricky podla normy DIN EN ISO 11664-
3 s nasledujucimi parametrami merania:

— Typ svetla D 65,

— Geometria merania difazne/8°,
— Meranie bez lapaca lesku,

— 10° Bezni pozorovatelia.

(2) Farebny rozdiel (AE*.#) by sa mal vypocitat podla
normy DIN EN ISO 11664-4.

6.2.5.2 Farebny rozdiel bez poveternostnych
vplyvov/karta RAL

Farebny rozdiel sa musi urCit medzi vzorkou bez
poveternostnych vplyvov a farebnou kartou RAL (register
farieb

RAL 840 HR).

6.2.5.3 Farebny rozdiel s poveternostnymi
vplyvmi/bez poveternostnych vplyvov

6.2.5.3.1 Plech 100

(1) Farebny rozdiel sa ur¢i medzi zvetranou vzorkou a
nezvetranou vzorkou.

(2) Poveternostné podmienky su nasledovné:

— Podla normy DIN EN ISO 16474-2, namahanie
pomocou filtrov denného svetla (umelé zvetravanie),
cyklus €. 1,

— Ziarenie 550 W/m2 v rozsahu vinovej dizky od
300 nm a 800 nm, rovnajuce sa 60 W/m2 od 300 nm
do 400 nm,

— Pri teplote Cierneho panelu 55 °C + 2 °C.
6.2.5.3.2 Plech 50

(1) Farebny rozdiel sa ur¢i medzi zvetranou vzorkou a
nezvetranou vzorkou.

(2) Poveternostné podmienky su nasledovné:

— Podla normy DIN EN ISO 16474-3, metéda B, cyklus
€. 3 vystavenie dennému svetlu za sklom okien
(umelé zvetravanie).

— Ziarenie 0,76 W/(m2nm) s UV Zziarivkami typu 1B
(UVA-351)

— Pri teplote Cierneho panela (50 £ 3) °C.
6.2.5.4 Zachovanie lesku
Hodnota lesku sa urcuje podla
normy DIN EN ISO 2813 pri uhle merania 60°.
6.2.6 Dlhodoba stalost’ (atmosfericka
skuska)
Atmosferickd skiska sa vykonava podla normy DIN EN
ISO 2810 v mestskej alebo priemyselnej klime.
6.2.7 Tepelna odolnost’
6.2.7.1 VSeobecné informacie

Cielom skusky tepelnej odolnosti je otestovat odolnost
antikor6znych naterov na spodnej strane panelov
povrchu vozovky pocCas inStalacie ochrannych vrstiev z
liateho asfaltu a vysledného tepelného namahania. Na
simulaciu tohto tepelného zatazenia sa vzorkovnice
vystavuju tepelnému namahaniu podla teplotnej ¢asovej
krivky (obrazok 2).

6.2.7.2 Vyroba vzorkovnic

Pre kazdy variant skisky sa vyrabajua Styri vzorkovnice s
rozmermi (200 x 150 x 5) mm. 3 Vzorkovnice musia byt
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vystavené tepelnému namahaniu. Vzorkovnica sa
pouziva na porovnanie zatazeného a nezatazeného
stavu. Vzorkovnice sl potiahnuté na jednej strane. Po
kondicionovani sa nater odstrani uprostred vzorkovnice
pomocou frézy, aby sa mohol pripojit snimac teploty.

6.2.7.3 SkuSanie

(1) Na nastavenie teplotného profilu sa pouzije
skuSobna zostava podla obrazku 1. Na tento Gcel sa
pouziva drevend Skatula (400 x 300 x 150) mm vyrobena
Z borovicového dreva (hribka 15 mm). V strede podlahy
je vytvoreny vyklenok (180 x 130) mm. Interiér je
izolovany rohoZzami z keramickych vlakien (hrabka 25
mm) a vzorkovnica sa umiestni s natretou stranou
smerujucou nadol.

Keramikfasermatte Holzkasten mit
Aussparung zum
Einsetzen der

Probenplatte

Probenplatte mit

Temperaturmessfiihler
Beschichtung nach unten peraiu b

Keramikfasermatte

Rohoz z keramickych vlakien

Probenplatte mit
Beschinchtung nach unten

Vzorkovnica s naterom
smerujucim nadol

Hartguss G24

Tvrda liatina G24

Holzkaste mit Aussparung
zum Einsetzen der
Probenplatte

Drevena Skatula s vyklenkom
na vloZenie vzorkovnice

Temperaturmessfiihler

Snimac teploty

Obrazok 1: Schematické znazornenie skiSobnej zostavy

(2) Tepelné zataZenie sa dosahuje pomocou tvrdej
liatiny G24 s teplotou 290 °C (zrnitost' 0,6 — 1,0 mm). Na
to bude potrebnych 15 kg tvrdej liatiny. Cas naméahania
su dve hodiny. Zaznamena sa teplotna krivka na spodnej
strane vzorkovnice a musi zodpovedat obrazku 2.

150
S
£
s 100
2
&
2
g 50
L8]
'_
0
0 20 40 60 80 100 120
Zeit in min
Temperatur in °C Teplotav °C

Zeit in min Cas v mindtach

Obrazok 2: Krivka teploty a asu pre tepelné namahanie

6.2.8 Prepracovatelnost’

(1) Vzorkovnice sa nanaSaju postupne az po vrchnu
vrstvu.

(2) Vzorkovnice sa umelo oZaruji podla normy
DIN EN ISO 16474-3 s UV Zziarivkami typu 1A (UVA-340)
so ziarenim 0,77 W/m2 a teplotou cierneho panelu
(60 £ 2) °C bez vystavenia vihkosti. Trvanie oZarovania je
30 dni.

(3) Otryskanie povrchu nateru.

(4) 24 hodin po vycisteni sa nanesie cely systém
vratane zakladného nateru EP-Zn (R).

(5) 14 dni po naneseni celého systému dochadza k
namahaniu kontinualnou kondenzaciou podla normy
DIN EN ISO 6270-1. Cas naméhania je 720 hodin.

6.2.9 RoztaZnost’

RoztaZznost sa testuje skiSkou ohybom tffia podla
normy DIN ENISO 1519 ohybom tffia s rozmerom
20 mm.

6.2.10 Vodotesnost’

Po kondicionovani po€as 3 dni pri skladovani v NK 23/50
(DIN EN 23270) sa vzorky uchovavaju v dennej Cerstvej
vode z vodovodu pri teplote 23 °C pocas 12 dni.

6.2.11 Tepelna odolnost’

Vzorky sa uchovavaju pri teplote 450 °C pocas 1 hodiny.
Po ochladeni sa posudzuju z hladiska vyskytu bublin a
trhlin. Tvorba trhlin sa posudzuje pri 10-nasobnom
zvacseni.
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6.2.12 Sklon k tvorbe bodovej hrdze v
materidloch zakladného nateru

Cast nateru je pokryta plastovym poharom (priemer
priblizne 80 mm, objem priblizne 320 ml), po ktorom
nasleduje 24-hodinové skladovanie pri teplote 10 °C a
80 % rel. vlhkosti.

6.2.13 Mechanicka nosnost’

Odolnost nateru v pripade nahlej deformécie sa testuje
podla normy DINENISO 6272-1. V tomto pripade
padajuce zavazie (1 kg) s pologulou (& 20 mm) volne
pada z definovanej vysky.

Skasobné podmienky

— Vyska padu 20 cm

— 5 Body narazu (40 mm od seba a 20 mm od okraja)
— Skuasobna teplota 23 °C (3 vzorkovnice)

— Skusobna teplota 5 °C (3 vzorkovnice)

Ihned po skiSke narazom sa vzorkovnice musia bez
zvacSenia vizualne posudit z hladiska vyskytu prasklin a
odlupovania. Vzorkovnice sa potom testujl na
pritomnost poérov pri nizkom napati 90 V (norma
DINENISO 29601). Pre informaciu sa  skasky
vykonavaju na pevnost prilnavosti (rez X podla bodu
6.3.2) v neexponovanej oblasti, ako aj v mieste narazu.

6.3  SkusSobny postup hodnotenia

6.3.1 Vizualne hodnotenie
(1) Vizualne hodnotenia zahfnaju:

— stupen pluzgierovania podla normy DIN EN ISO
4628-2,

— stupeii zhrdzavenia podla normy DIN EN ISO 4628-
31

— stupen praskania podla normy DIN EN ISO 4628-4,

— stupei odlupovania podla normy DIN EN I1SO 4628-
5.

(2) Vykonavaju sa

zvacsenia.

okamzite po namahani bez

6.3.2 Prilnavost v reze X

(1) Po namahani sa vzorkovnice skladuju 24 hodin za
Standardnych podmienok podla normy DIN EN 23270.

(2) Potom sa na jednu vzorkovnicu vykonaju dva rezy X.

(3) Rezy X sa vykonaju podla normy
DIN EN ISO 16276-2 v natere az po kovovy podklad. V
pripade kusovych pozinkovanych a striekanych
pozinkovanych vzorkovnic s naterom sa rezy X
vykonavaju az po zinkovl vrstvu. Paska Tesa 4651 sa
umiestni na kazdy rez X a previnie sa 10-krat pomocou
koti¢a s hmotnostou 1 kg (dizka kotiga sa prispdsobi

velkosti vzorkovnice) bez dodatocného tlaku. Péska
Tesa sa prudko vytiahne pod uhlom 45°.

(4) Posudzovanie podla normy DIN EN ISO 16276-2 je
zalozené na oddeleni nateru od kovového podkladu, v
pripade kusovych pozinkovanych a striekanych
pozinkovanych vzorkovnic s naterom od zinkovej vrstvy,
alebo na oddeleni (odlupovanie) v naterovom systéme.

6.3.3 Prilnavost’ za mokra v reze X

(1) Ihned po naméhani sa na jednu vzorkovnicu
vykonaju dva rezy X.

(2) Rezy X sa aplikuja v sulade s normou DIN EN ISO
16276-2 v natere aZ po kovovy podklad. V pripade
kusovych pozinkovanych a striekanych pozinkovanych
vzorkovnic s naterom sa rezy X vykonavaji aZz po
zinkovu vrstvu. Paska Tesa 4651 sa umiestni na kazdy
rez X a previnie sa 10-krat pomocou kotica s
hmotnostou 1 kg (dizka kotiga sa prispdsobi velkosti
vzorkovnice) bez dodatocného tlaku. Paska Tesa sa
prudko vytiahne pod uhlom 45°.

(3) Posudzovanie podla normy DIN EN ISO 16276-2 je
zalozené na oddeleni nateru od kovového podkladu, v
pripade kusovych pozinkovanych a striekanych
pozinkovanych vzorkovnic s naterom od zinkovej vrstvy,
alebo na oddeleni (odlupovanie) v naterovom systéme.

6.3.4 Prilnavost v mrieZkovom reze

(1) Po namahani sa vzorkovnice skladuji 24 hodin za
Standardnych podmienok podla normy DIN EN 23270.

(2) Potom sa na jednu vzorkovnicu vykonaju dva
mriezkové rezy.

(3) Mriezkové rezy sa robia podla normy DIN EN ISO
2409 v natere az po kovovy podklad. Nad kazdym
mriezkovym rezom sa umiestni paska Tesa 4651
rovnobezne s jednym smerom rezov VvV strede
mriezkového rezu a prstom sa za fiou vyhladi. Lepiacu
pasku pevne pretrite koncekmi prstov alebo nechtom, az
kym nie je viditelny rovnomerny kontakt pasky Tesa s
naterom. Pasku Tesa treba odstranit do 5 minat po
naneseni. Urobi sa to tak, Ze vyberiete volny koniec a
stiahnete ho rovnomernym sp6sobom za 0,5s az 1,0s
pod uhlom €o najbliZSie k 60°.

(4) Posudzovanie podla normy DIN EN ISO 16276-2 je

zalozené na oddeleni nateru od kovového podkladu
alebo na oddeleni (odlupovanie) v naterovom systéme.

(5) Ak su v pripade povrchov s rucne odstranenou
hrdzou (St 2 podla normy DIN EN ISO 8501-1) zistené
parametre mriezky vacSie ako 1, prilnavost sa okrem
toho stanovi odtrhovacou skuskou podla bodu 6.3.5.

6.3.5 Prilnavost v odtrhovacej skiske

(1) Po namahani sa vzorkovnice skladuju 24 hodin za
Standardnych podmienok podla normy DIN EN 23270.
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(2) Potom sa na kaZzdej vzorkovnici urobia dve
odtrhovacie skusky.

(3) Odtrhovacie skisky sa musia vykonat podla normy
DIN EN ISO 4624 sendvicovou metodou.

(4) S cielom otestovat tepelné zatazenie sa musia
odtrhovacie skuSky vykonat na jednej strane s
podkladovymi lepidlami.

(5) Peciatky sa nalepia lepidlom EP (napr. lepidlom
DP490 z 3M) a vytiahnu sa po aspon 24 hodinach za
Standardnych podmienok podla normy DIN EN 23270.

(6) Vzorky v sendviCovej odtrhovacej skuSke sa
namontuju na kardanovy zaves v skasobnom zariadeni.

(7) Klomom prilnavosti dochadza, ked je viac ako 20 %
povrchu razenia popraskanych prilnavo.

(8) Zlomeniny lepiacej vrstvy pokryvajiuce podiel viac
ako 50 % plochy poruSenia je povolenych len pre
hodnoty 5 MPa a vysSie.

(9) Pri hodnoteni lomu pec€iatky na vzorkovniciach s
rucne odstranenou hrdzou je v pripade cielovych hribok
naterového systému do 250 um povoleny zlom vo vrstve
zvySkovej hrdze.

6.3.6 Vypocet korodzie a
odlupovania na vyfrézovanej drazke

(1) Bezprostredne po skonCeni naméhania sa
vzorkovnice vyberl z komory a prilepena sol sa opatrne
oplachne studenou vodou z vodovodu. Vypuklé a lahko
prilnavé kordzie sa odstrania Spachtlou a oplachnu
vodou. Nasledujici defi sa uvolneny nater odstrani
pozdiz frézovaného poskodenia pomocou skalpela, az
kym nie je prifnavost nateru na bokoch viditelne vysSia.

(2) Kor6zia na vyfrézovanej drazke (c) sa posudzuje
podla normy DIN EN I1SO 4628-8:

c = (W - 2,0)/2 (4)

w. aritmeticky priemer
9 merani

(3) Odlupovanie na vyfrézovanej drazke (d) sa
posudzuje podla normy DIN EN ISO 4628-8:

d = (wq - 2,0)/2 (5)
wg aritmeticky priemer
9 merani

6.3.7 Hodnotenie podla tepelného
zat'aZzenia

lhned po dvoch hodinach vystavenia teplu sa musi
vzorkovnica odstranit a posudit’ z hladiska stupna tvorby

bublin podla normy DIN EN ISO 4628-2 a inych zmien
(napr. praskliny, odlupovanie). Potom sa vzorkovnica
kondicionuje pocas 24 hodin za Standardnych podmienok
podlfa normy DIN EN 23270 a vykonaju sa skusky
prilnavosti (rez X podla bodu 6.3.2, jednostranna
odtrhovacia skiska podla bodu 6.3.5).

6.4  Preskimanie praktickej pouzitel'nosti
naterového systému

6.4.1 Dokaz zaloZzeny na pilotnom projekte
(1) Uplatiuje sa ZTV-ING Cast 4 oddiel 3.

(2) Musia sa dodrziavat vykonavacie pokyny vyrobcu
materiélu.

(3) Struktura nateru je zalozena na ZTV-ING 4 oddiele 3
prilohe A, karte A 4.3.2 Casti 1.2.1.

6.4.2 Dokaz zaloZzeny na skuske
komponentu

(1) Komponenty pozostavaju z ocelového plechu s
jednostrannym povrchom aspoii 0,5 m2 a hrdbkou = 3
mm a HEA 200 s dIzZkou aspon 1,0 m.

(2) Komponenty su navzajom kolmé (profi HEA na
Celnej strane a ocelovy plech na kratSom okraji).

(3) Ocelovy plech je jednostranny a HEA 200 je Uplne
potiahnuty bez kontaktnych povrchov. Pozri napriklad
obrazok 3 a obrazok 4.

(4) Komponenty su otryskané médiom pripravy povrchu
triedy Sa 2 % (G) a cela povrchova Struktira sa hanasa v
stlade so ZTV-ING 4-3 prilohou A kartou A 4.3.2 ¢astou
¢. 1.2.1 bez ochrany hréan.

(5) NanaSanie sa vykonava pod dohladom organu na
posudzovanie zhody (CAB) v bezvzduchovom procese.

(6) NanaSanie na komponenty je zalozené na
Specifikaciach v pracovnych pokynoch vyrobcu naterovej
latky pri teplote zlozky 23 °C (x 2 °C) po uplynuti 80 % z
uvedeného Casu spracovania (€asu spracovatelnosti).
Cakacia doba medzi nanesenim dvoch naterov by
nemala presiahnut 16 hodin.

(7) Vykonanie sa musi porovnat so Specifikhciami
vyrobcu néaterovej latky.

(8) Pripustné limitné hodnoty z pracovnych pokynov sa
musia v pripade potreby lineéarne interpolovat.
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HEA 200

-

1000

Abstiitzung zur Sicherung (beispielhaft)

Obréazok 3: HEA 200

Abstiitzung zur Sicherung (beispielhaft)

7 Normy a ostatné
technické predpisy

DIN 51451: SkuSanie ropnych vyrobkov a slvisiacich
vyrobkov  —  Analyza pomocou infraCervenej
spektrometrie — VSeobecné pracovné zasady

DIN EN 1767: Vyrobky a systémy na ochranu a opravu
betonovych konStrukcii. SkiSobné metody. Infracervena
analyza

DIN EN 10025-2: Vyrobky valcované za tepla z
konStrukénych oceli. Cast 2: Technické dodacie
podmienky na nelegované konstrukéné ocele

DIN EN 10130: Ploché vyrobky z nizkouhlikovych oceli
valcované za studena na tvarnenie za studena.
Technické dodacie podmienky

DIN EN 23270 Naterové latky a ich suroviny. Teploty a
vlhkosti vzduchu na klimatizovanie a skiSanie

DIN EN ISO 11664-3: Kolorimetria. Cast 3:
Trichromatické zlozky CIE

DIN EN ISO 11664-4: Kolorimetria. Cast 4: Farebny
priestor CIE 1976 L*a*b*

DIN EN ISO 11890-1: Naterové latky. Stanovenie
obsahu prchavych organickych latok (VOC). Cast 1:
Diferen¢na metoda

A > 05m’

% > 3mm
Abstiitzung zur Sicherung (beispielhaft)
h>b

Obrazok 4: Ocelovy plech

Podpora zabezpecenia (priklad)

DIN EN ISO 14680-2: Naterove latky. Stanovenie
obsahu pigmentov. Cast 2: Metéda spopolfiovanim

DIN EN ISO 1513: Naterové latky. Kontrola a priprava
vzoriek na skuSanie

DIN EN ISO 1519: Naterové latky. Ohybova skiska na
valcovitom tfni

DIN EN ISO 15528: Naterové latky a ich suroviny. Odber
vzoriek

DIN EN ISO 16276-2: Ochrana ocelovych konstrukcii
pred kordziou. Stanovenie prilnavosti/sudrznosti (medza
lomu) suchého filmu a kritéria prijatelnosti. Cast 2:
MrieZkova skusSka a skuska rezu X

DIN EN ISO 16474-2: Néaterové latky. Metody
vystavovania ucinkom laboratornych svetelnych zdrojov.
Cast’ 2: Xenonové lampy

DIN EN ISO 16474-3: Néterové latky. Metody
vystavovania Gcinkom laboratornych svetelnych zdrojov.
Cast 3: Fluorescen¢né UV lampy

DIN EN ISO 2409: Naterové latky. SkusSka mriezkovym
rezom

DIN EN ISO 2431 Naterové latky.
vytokového €asu vytokovymi poharikmi

DIN EN ISO 2808: Naterové latky. Stanovenie hribky
néateru

Stanovenie

DIN EN ISO 14680-1: Naterové latky. Stanovenie ) o , i )
obsahu pigmentov. Cast 1. Metéda s pouZitim DIN EN ISO 2810: Naterové latky. Prirodzené starnutie
odstredivky néterov. Expozicia a hodnotenie
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DIN EN ISO 2811-1 Naterove latky. Stanovenie hustoty.
Cast 1: Pyknometricka metéda

DIN EN ISO 2812-2: Naterové latky. Stanovenie
odolnosti naterov proti pdsobeniu kvapalin. Cast 2:
Metoda ponorenim do vody

DIN EN ISO 2813: Naterové latky. Stanovenie lesku
nateru pri uhle 20°, 60° a 85°

DIN EN ISO 3219: Plasty. Polyméry/Zivice v kvapalnom
stave, emulzie alebo disperzie. Stanovenie viskozity
rotathnym viskozimetrom s definovanym gradientom
Smykovej rychlosti

DIN EN ISO 3233-3: Naterové latky. Stanovenie
objemového percenta neprchavych latok. Cast 3:
Stanovenie hustoty naterovej latky a hustoty rozpustadla
v naterovej latke vypoctom z obsahu neprchavych latok
podla ISO 3251

DIN EN ISO 3251: Naterové latky a plasty. Stanovenie
obsahu neprchavych latok

DIN EN ISO 4624: Naterové
prilnavosti

DIN EN ISO 4628-2: Naterové latky. Hodnotenie
degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a rozsahu
defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 2:
Stanovenie stupia pluzgierovania

DIN EN ISO 4628-3: Néaterové latky. Hodnotenie
degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a rozsahu
defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 3:
Stanovenie stupfa hrdzavenia

DIN EN ISO 4628-4: Naterové latky. Hodnotenie
degradacie néaterov. Stanovenie mnozstva a rozsahu
defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 4:
Stanovenie stupfa popraskania

DIN EN ISO 4628-5. Naterové latky. Hodnotenie
degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a rozsahu
defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 5:
Stanovenie stupfa odlupovania

DIN EN ISO 4628-8: Néaterové latky. Hodnotenie
degradacie naterov. Stanovenie mnoZstva a rozsahu
defektov a stanovenie intenzity zmien. Cast 8:
Stanovenie stupna delaminacie a kordzie okolo ryh alebo
inych umelych defektov

DIN EN ISO 6270-1: Naterove latky. UrCovanie odolnosti
naterov proti pdsobeniu vihkosti. Cast 1: Kondenzacia
(jednostranna expozicia)

DIN EN ISO 8501-1: Priprava ocelovych podkladov pred
aplikaciou naterovych latok a podobnych vyrobkov.
Vizuéalne posudzovanie €istoty povrchu. Cast 1: Stupne
kor6zie a stupne pripravy nenatretych ocelovych
podkladov a ocelovych podkladov po celkovom
odstraneni predchadzajlcich naterov

DIN EN ISO 8503-2: Priprava ocelovych podkladov pred
nanesenim naterovych latok a podobnych vyrobkov.
Charakteristiky drsnosti povrchu abrazivne Ccistenych
ocelovych podkladov. Cast' 2: Metdda hodnotenia profilu

latky. Odtrhova skuska

povrchu abrazivne ocele.

komparatorom

DIN EN ISO 9117-3: Naterove latky. Skusky zasychania.
Cast 3: SkuSka povrchového zasychania s pouzitim
balotiny

DIN EN ISO 9117-5: Naterove latky. Skusky zasychania.
Cast' 5: Modifikovana Bandowa-Wolffa skiSka

DIN EN ISO 9227:  Korézne  skusky v
atmosférach. Skasky solnou hmlou

DIN EN ISO 9514: Naterové latky. Stanovenie ¢&asu
spracovatelnosti viaczlozkovych naterovych systémov.
Priprava a kondicionovanie vzoriek a pokyny na
skusanie

Cistenej Postup s

umelych

TL KOR Ocelové konStrukcie Technické dodacie
podmienky pre naterové latky na ochranu ocelovych
konstrukcii proti kor6zii (TL KOR Ocelové konsStrukcie)
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