Jak vybrat spravny
natérovy systém

Pfirucka pro ochranu konstrukei
pomoci natéru podle normy
1ISO 12944:2018

© HEMPEL









Obsah

1. Jak vybrat Spravny NAtErOVY SYSTEM.....iccui e cieecee ettt et s be e e enre s 6
a. Korozni agresivita ProStFeai. ... o e cceee e e 6

b. Typ povrchu, ktery ma byt opatfen ochrannym Nat&rem ......ccccceeeeeeeeeceeeeeveeeene 8

c. PoZzadovana Zivotnost NGtErovéno SYStEMU ....ccceeeeeecieeeieceieecee et 8

d. Priprava postupu aplikace NALEMU ....c.eccueeiceieeiece et 8

2. PHPIaVa POVICNU ceutieieie ettt ettt ettt ettt e e st e eae e et e e saeeeaseebeesaneeateeaseeeaneensennns 10
2.1 SUPNE PFIPIaVY POVICNU .vietee i cteeciee ettt ettt et e rae e re e re e eae e e eneeeaeeenteens 10

A. Stupné pfipravy povrchu podle normy ISO 8501-1.....ccieeeeeecieceeeieeeee e 10

B. Stupné pripravy povrchu po vysokotlakém trySkani VOdOU .....cceeeeeeeeeeeeeeeeceeeenns 12

2.2 TYPY POVICU . .eeeieeietee et ettt ettt ettt e s ee e ae e beeeeeeebeesseeeseesseaesseeseasseeensensnes 14

A, OCEIOVE POVICIY ...ttt ettt et ettt e et e e ae e saeeeate e aeeeaeeenteens 14

a. Nenatfena 0CeloVa KONSTIUKCE .....eeceeecueeeieecie et et et et e e ee e enee s 14

b. Ocelovy povrch s mezioperacnimi dilenskymi NALENY ......ccceeeeeecieeceeceecieee 15

c. Ocelovy povrch opatfeny natérovym systémem, ktery je potfeba opravit...... 16

B. Povrchy z Zarové pozinkované oceli, hliniku a nerezové oceli .....coeeeeceeecreeenens 16

. ZAIOVE POZINKOVANE OCE ...rveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeesee e ee e eeen e en e 16

D. HIINTK @ NEIEZOVA OCE....uvieereeceeecteecee ettt ettt ettt nis 17

3. OCNIANNE NALEIY ettt ettt e et e e et eeee e eae e eaeeeabeeeaeesaeeeabeesseesaseeseesnnens 18
3.1 POJIVOVE 1YY ettt cteeiee ettt et et et e et e e st e et e e be e sae e eate e beesaeeenbeeaneesaneenbenns 18
3.2 Maximalni ProvVOZNi tEPIOTY ..c.ueeeuee e creeeee ettt ettt eae e eareenis 19
4. Oznaceni odstinu NAtErové hmoty HEMPEI ......eecueecieeeeeeeceeeeeee e 20
B, UZItEENE POJMY tuteeetieetieeeteeeteeete et e et e et e e eteeeaeeeeteesseeesseeaseesseeesseeaseessseenbeesseesaseeseessnens 21
a. ZVINENI NATEIOVENOD filMU . .eiieiiciiceeeeece et 21

. VEIIKOSE @ tVAr POVICNU .eeieieeieee et 21

(o3 I = a1 1Sy 016 1Y (] U S 21

0. FYZICKE ZEIALY ueeeee ettt et e et eeae e eaeeebeesnea e 21

6. NAtErOVE SYSTEMY HEMPE...c ettt et e et reens 26






1. Jak vybrat spravny natérovy systém

Chcete-li pfi vybéru spravného natéro-
vého systému pro protikorozni ochranu
dosahnout co nejlspornéjsino a technicky
nejvhodnéjsiho feSeni, méli byste zvazit

patfi nasledujict:

PFi vybéru natérového systému je nesmir-
né duleZité urcit vlivy, které budou

na konstrukci, zafizeni ¢i stavbu plsobit.
PFi uréovani dopadu korozni agresivity
vnéjsiho prostredi je tfeba zvaZit nasledu-
jici faktory:

¢ VIhkost a teplota (provozni teplota
a teplotni gradienty),

* Plisobeni UV zareni,

¢ Plisobeni chemickych latek (napf.
specifické prostredi v prdmyslovych
zavodech),

¢ Mechanické poSkozeni (narazem,
odérem apod.).

Pokud jsou konstrukce uloZené v zemi, je
tfeba vzit v Gvahu poréznost a dale pudni
podminky, které na né budou pusobit.
Velmi dlleZita je také vihkost, hodnota pH

pudy a pfitomnost bakterii a mikroorga-
nismu. V pfipadé vody je ddleZity také jeji
druh a chemickeé sloZeni.

Korozni agresivita vnéjsiho prostredi bude
mit vliv na:

¢ Typ ochranného natéru,

* Celkovou tloustku natérového systému,

* PoZadovanou pfipravu povrchu,

¢ Minimalni a maximalni intervaly mezi
natéry.

Pamatujte na to, Ze &im vySsi je korozni
agresivita prostredi, tim dlkladné&jsi musi
byt pfiprava povrchu. Je tfeba striktné
dodrZet také intervaly mezi jednotlivymi
natéry.

Druha ¢ast normy ISO 12944 obsahuje ko-
rozni klasifikaci povétrnostnich podminek,
pudy a vody. Tato norma je velmi obecnym
hodnocenim zaloZenym na rychlosti koroze
uhliku, oceli a zinku. Nebere sice v Gvahu
konkrétni chemické, mechanické &i teplotni
vlivy, které budou na konstrukci pdsobit,
ale specifikace normy mohou byt vhodnymi
ukazateli pro natérovy systém jako celek.



Norma ISO 12944 rozliSuje Sest zakladnich stupnu

korozni agresivity vnéjsiho prostredi:

C1
Cc2
C3
ca4

C5
CX*

velmi nizka
nizka
stredni
vysoka

velmi vysoka

extrémni
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*Novy stupen korozni agresivity, ktery se vztahuje na pfimorské prostredi (Cast 9).

Stupné

korozni
agresivity
Cc1

velmi nizka
C2

nizka

Cc3
stfedni

c4
vysoka

Cb
velmi vysoka

CX
extrémni*

Priklady typickych prostredi

Venkovni

Ovzdusi s nizkou Urovni znecisténi, pfevazné
venkovské prostredi.

Primyslové a méstské ovzdusi s mirngm
zneciSténim oxidem sificitym (IV); pfimorské
prostfedi s nizkou salinitou.

Prdmyslové prostredi a prfimorské prostredi
s mirnou salinitou.

Pramyslové prostredi s vysokou vihkosti
a agresivni atmosférou nebo pobrezni oblasti
s vysokou salinitou.

Pfimorské prostredi s vysokou salinitou nebo
pramyslové prostredi s extrémni vihkosti a
agresivnim ovzdusim, popfipadé subtropické
a tropické oblasti.

Vytapéné budovy s Cistym ovzdusim, napfiklad
kancelare, obchody, Skoly nebo hotely.

Nevytapéné budovy, kde miZe dochazet ke
kondenzaci, napfiklad sklady a sportovni haly.
Vyrobni prostory a provozy s vysokou vihkosti
a malym znecisténim ovzdusi, napriklad
potravinarské provozy, pradelny, pivovary

a mlékarny.

Chemické zavody, plavecké bazény a lodénice.

Budovy nebo prostredi s pfevazné trvalou
kondenzaci a s vysokym znecisténim ovzdusi.

Budovy nebo prostredi s pfevazné trvalou
kondenzaci a s agresivnim ovzdusim.

*Novy stupen korozni agresivity, ktery se vztahuje predevsim na pfimorské prostredi (¢ast 9).
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Im1 Sladka voda

Im2 Mofska nebo poloslana voda

Im3 Plda

Im4* Morska nebo poloslana voda

Im1 Sladkéa voda Ri&ni stavby a vodni elektrarny.

Im2 Mofska nebo poloslana Ocelové konstrukce ponorené ve vodé bez katodické ochrany
voda (napfiklad stavby v pfistavech jako stavidla, zdymadla, mola

a primorské stavby).

Im3 Puda V zemi uloZené nadrze, ocelové piloty a potrubi.

Im4* Morska nebo poloslana Konstrukce ponorené ve vodé s katodickou ochranou
voda (napfiklad stavby v pristavech jako stavidla, zdymadla, mola

a pfimorské stavby).

*Novy stupen korozni agresivity, ktery se vztahuje na pfimofské prostiedi (Cast 9).

Natérové systémy jsou obvykle navrhovany
pro takové konstrukéni materialy, jako

je ocel, Zarové pozinkovana ocel, Zarové
stfikana (metalizovana) ocel, hlinik nebo
nerezova ocel. Priprava povrchu, natérova
hmota (zejména zakladni natér) a celkova
tloustka natérového systému zaviseji
predevSim na konstrukénim materialu,
ktery méa byt opatfen ochrannym natérem.

Dobou Zivotnosti natérového systému se
rozumi doba, po jejimzZ uplynuti je nutné
provést prvni Gdrzbu natéru. Podle normy
ISO 12944 rozliSujeme Ctyri kategorie
Zivotnosti:

NIZKA - L <7let
STREDNI - M 7 a7 15 let
VYSOKA - H 15 a7 25 let

VELMI VYSOKA - VH vice nez 25 let
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Na zakladé stavebniho planu a jednotlivych
fazi vystavby prislusného projektu se
stanovi, jak a kdy je tfeba natérovy systém
aplikovat. PFitom je tfeba vzit v (vahu, zda
se bude aplikace provadét béhem vyroby
nebo béhem montaze.

PFi planovani prace je tfeba vzit v Gvahu
dobu pfipravy povrchu a ¢as schnuti/
vytvrzovani natéru ve vztahu k teploté a
vlhkosti prostredi. Navic pokud jedna faze
vystavby probiha v chranéném prostredi
vyrobniho zavodu a dalsi faze pfimo na
stavenisti, je tfeba zohlednit také intervaly
mezi jednotlivymi natéry.






2. Priprava povrchu

Pfipravu ocelovych povrcht Ize klasifikovat mnoha zpUsoby.
V této prirucce je pouzita klasifikace do nize uvedenych stupnd.

Sa 3

Sa2%

Sa 2

Sal

Poznamky:

Otryskani az na vizualné Cisty povrch
PFi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych stop oleje, mastnoty a necistot, okuji,
rzi, natérl a cizich latek®. Povrch musi mit jednotny kovovy vzhled.

Velmi dikladné otryskani

PFi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych stop oleje, mastnoty a necistot, okuji, rzi,
natéru a cizich latek!. Vdechny zbyvajici stopy necistot musi vykazovat pouze lehké zabarveni ve formé
skvrn nebo pruhd.

Dukladné otryskani

PFi prohliZzeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych stop oleje, mastnoty a necistot a musi
byt odstranéna také vétsina okuji, rzi, natérd a cizich latek®. VSechny zbyvajici necistoty musi byt
pevné prilnavé (viz poznamka 2 nize).

Lehké otryskani

PFi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych stop oleje, mastnoty a necistot, malo
prilnavych okuji, rzi, natéra a cizich latek®.

1 Vyraz ,cizi latka“ miZe zahrnovat soli rozpustné ve vodé a zbytky po svafovani. Tyto necistoty nelze z povrchu
zcela odstranit suchym otryskanim, ruénim nebo mechanizovanym ¢isténim, mlze byt proto nutné pouZit mokré

otryskani.

2 Okuje, rez nebo natér jsou povazovany za malo prilnavé, pokud je Ize odstranit nadzvednutim tupou Spachtli.

St3

St2

Poznamky:

Velmi dikladné ruéni a mechanizované cisténi
Jako u St 2, ale povrch musi byt o¢istén mnohem dukladnéji, aby ziskal kovovy odstin dany podkladem.

Dukladné ruéni a mechanizované ¢isténi
PFi prohliZzeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych stop oleje, mastnoty a nedistot,
malo pfilnavych okuji, rzi, natérd a cizich latek (viz poznamku nize).

Pfehled nezahrnuje stupen pfipravy St 1 odpovidajici povrchu, ktery neni vhodny pro nater.
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2. Priprava povrchu
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2. Priprava povrchu

,Vychozi stav povrchu, stupné pripravy
a stupné bleskové koroze po vysokotlakém

Stupné pripravy povrchu vysokotlakym tryskani vodou*.

tryskanim vodou by nemély zahrnovat

pouze stupen Cistoty, ale také stupen Norma se vztahuje na pfipravu povrchu
bleskové koroze, protoze na oc¢isténé pro aplikaci natéru tryskanim vodnim
oceli se mlize béhem schnuti objevit paprskem o vysokém tlaku. Rozeznava tfi
bleskova koroze. Povrch pfipraveny Grovné Gistoty povrchu podle viditelnych
vysokotlakym tryskanim vodou Ize nedistot (Wa 1 aZ Wa 2%4), jako jsou rez,
klasifikovat nékolika zpUlsoby. okuje, staré natéry a jiné cizi latky.

V této pfirucce uvadime stupné pripravy
povrchu podle normy ISO 8501-4 tryskanim
vodnim paprskem o vysokém tlaku:

Wa 1

Wa 2

Wa 2v2
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Lehké otryskani paprskem o vysokém tlaku

PFi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch bez viditelnych stop oleje a mastnoty, nepfilnavych nebo
posSkozenych natéru, nepfilnavé rzi nebo ostatnich cizich latek. VSechny zbytky znecisténi musi byt
rozptyleny ndhodné a musi byt pevné pfilnavé.

Dukladné otryskani paprskem o vysokém tlaku

PFi prohliZzeni bez zvétSeni musi byt povrch bez viditelnych stop oleje, mastnoty a necistot a vétSiny
rzi, pfedchozich natérd a ostatnich cizich Iatek. VSechny zbytky znecisténi musi byt rozptyleny
nahodné a mohou obsahovat pevné prilnavé povlaky, pevné pfilnavé cizi latky a stiny po dfive

se vyskytujici rzi.

Velmi dikladné otryskani paprskem o vysokém tlaku

PFi prohlidce bez zvétSeni musi byt povrch bez vSech viditelnych stop koroze, oleje, mastnoty,
necistot, predchozich natért a kromé lehkych stop, bez vSech cizich latek. Pokud byl pdvodni natér
neporusen, mizZe povrch vykazovat barevné zmény. Sedé nebo hnédoderné zbarveni v mistech
dllkové koroze nebo zkorodované oceli nelze dalSim otryskanim vodou odstranit.



2. Priprava povrchu

Lehky stupen bleskové koroze

PFi prohlizeni bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje malé mnoZstvi Zlutohnédé rzi a pres ni je viditelny
ocelovy podklad. Koroze (projevujici se jako zména barvy) mdZe byt rozloZzena rovhomérné nebo

se mUZe vyskytovat ve formé skvrn, je vSak pevné pfilnava a nelze ji snadno otfit hadfikem.

Stredni stupen bleskové koroze

PFi prohlizeni bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje vrstva Zlutohnédé rzi, ktera zakryva pavodni
ocelovy povreh. Vrstva rzi muze byt rozloZzena rovnomérné nebo se mize vyskytovat ve formé skvrn,
ale je dobre prilnava a lehce ulpiva na tkaning, kterou se povrch jemné otre.

Vysoky stupen bleskové koroze

PFi prohlidce bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje vrstva Zlutocervené / hnédé rzi, ktera zakryva
plvodni ocelovy povrch a je nepfilnava. Vrstva rzi mize byt rozloZzena rovnomérné nebo se mlze
vyskytovat ve formé skvrn a snadno ulpiva na tkaniné, kterou se povrch jemné otre.

13



2. Priprava povrchu

Nasleduje podrobnéjsi popis jednotlivych
Ma-li natérovy systém zajistit dlouhodobou kategoril.
ochranu konstrukce, musi byt jeji povrch
pfed aplikaci natéru radné pfipraven.

Proto je tfeba nejprve posoudit vychozi Ocelové povrchy, které dosud nebyly opatfeny
stav povrchu oceli. Zadnym ochrannym natérem, mohou byt
v rlizném rozsahu pokryty rzi, okujemi nebo

Obecné fec¢eno Ize stav povrchu oceli jinymi necistotami (prach, mastnota, iontové
pred natérem rozdélit do nasledujicich necistoty / rozpustné soli, usazeniny apod.).
tfi kategorir: Vychozi stav téchto povrchi je definovan
a) nenatfeny ocelovy povrch, normou ISO 8501-1: ,Pfiprava ocelovych
b) ocelovy povrch s mezioperaénim povrchil pfed nanesenim natérovych hmot

dilenskym natérem, a obdobnych vyrobk: Vizualni vyhodnoce-
¢) ocelovy povrch opatfeny natérovym ni Cistoty povrchu®,

systémem, ktery je potfeba opravit.

Norma ISO 8501-1 rozliSuje Etyri druhy vychoziho stavu oceli - A, B, C, D:

A Povrch oceli, ktery je z velké Casti pokryt
prilnavou vrstvou okuji, ale témér bez rzi.

B Na povrchu oceli se zacCala tvorit rez a z povrchu
se zacCaly odlupovat okuje.

Cc Povrch oceli, ze kterého okuje odkorodovaly
nebo je Ize oSkrabat a ktery vykazuje mirnou
korozi viditelInou prostym okem.

D Povrch oceli, ze kterého okuje odkorodovaly
a ktery vykazuje rovnomérnou ddlkovou korozi
(pitting) viditelnou prostym okem.

14



2. Priprava povrchu

Na nasledujicich fotografiich Ize vidét troven koroze a dale stupen pfipravy nechranéného ocelového
povrchu a ocelovy povrch poté, co z néj byly peclivé odstranény pfedchozi natéry.

STUPEN A STUPEN B STUPEN C STUPEN D
Sa 2» Sa 2vs Sa 2vs Sa 21
STUPEN A STUPEN B STUPEN C STUPEN D
Sa3 Sa3 Sa3 Sa3

(doba ochrany &ini 6 az 9 mésicu)
Hlavnim Gcelem aplikace mezioperacnich je rozpoustédlovy, zinksilikatovy
dilenskych natér( je ochrana ocelovych mezioperacni dilensky natér uréeny
plechl a konstrukénich soucasti pouzivanych  pro automatické nanaseni strikanim.
ve fazi prefabrikace nebo pfi skladovani,
na néz je pozdéji nanesen hlavni natérovy
systém. Tloustka mezioperacniho dilenského (doba ochrany &ini 4 az 6 mésicu)
natéru je obvykle 20-25 um (tyto hodnoty plati  je rozpoustédlovy, zinksilikatovy
pro hladkou zkusebni plochu). Ocelové plechy ~ mezioperalni dilensky natér urceny
a konstrukéni soucasti opatfené meziope- pro automatické nanaseni stiikanim.
racnim dilenskym natérem Ize svarovat.

Hempel nabizi tyto zakladni dilenské natéry:  (doba ochrany &ini 3 aZz 5 mésicu)
je rozpoustédlovy, epoxidovy
mezioperacni dilensky natér obsahujici

(doba ochrany ¢ini 3 aZz 5 mésicl) zinkfosfatové pigmenty. Je uréen
je rozpoustédlovy, epoxidovy mezioperadni pro automatické nanaseni stfikanim
dilensky natér, ktery obsahuje zinkfosfatové i pro ruéni nanaseni.

pigmenty. Je uréen pro automatické nanaseni
stfikanim i pro ruéni nanaseni.
15



2. Priprava povrchu

Povrchy opatfené mezioperacnim dilen-
skym natérem musi byt pfed nanesenim
kone¢ného natérového systému spravné
pfipraveny. Tento proces pfipravy se
nazyva ,sekundarni pfiprava povrchu®,
pfi které mize byt nutné ¢astec¢né nebo
zcela mezioperadéni dilensky natér odstra-
nit. Sekundarni pfiprava povrchu bude
stanovena podle koneéného natérového
systému a dvou kliovych faktort, které je
tfeba vzit v Gvahu:

¢ Kompatibilita pouZitého mezioperaéniho
dilenského natéru a kone¢ného natéro-
vého systému,

* Profil povrchu ziskany pfi pfipravé pred
nanesenim mezioperaéniho dilenského
natéru, tzn. zda je profil vhodny
pro konecny natérovy systém.

Pfed nanasenim natérového systému je
nutné povrch opatfeny mezioperaénim
dilenskym natérem vzdy dikladné omyt vo-
dou a odmastovacim prostfedkem (napfi-
klad Hempel's Light Clean 99350) a vodou
pod tlakem 15-20 MPa, a poté peclivé
oplachnout. Korozi a poskozeni vzniklé

po svarovani je tfeba odistit na stupen
pripravy dle specifikace normy 1ISO 8501-1.

Stav stavajiciho natérového systému je
tfeba vyhodnotit pomoci stupnll degrada-
ce v souladu s normou ISO 4628,

a to pfi kazdém provadéni Gdrzby
natéru. Je tfeba urcit, zda bude nutné
systém zcela odstranit nebo zda Ize
ponechat ¢asti natéru. Jednotlivé stupné
pozadované pfipravy povrchu popisuje
norma ISO 8501-2:

16

,Priprava ocelovych povrcht pred na-
nesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobku: Vizualni vyhodnoceni Gistoty
povrchu - stupné pfipravy dfive natfeného
ocelového podkladu po mistnim odstrané-
ni pfedchozich povlakud*.

Kromé standardni oceli se ve stavebnictvi
pouZivaji i jiné materialy, jako je Zarové
pozinkovana ocel, hlinik nebo vysokolego-
vané oceli. U vSech téchto materialu je pfi
pFipravé povrchu i pfi nasledném vybéru
natérového systému potfeba postupovat
individualné.

Pri plsobeni povétrnostnich vlivli na pozin-
kovanou ocel se na jejim povrchu vytva-
feji produkty koroze zinku. Produkty maji
riizné sloZeni a pfilnavost, a proto ovlivauji
prilnavost pouzitych natérovych systému.
Za nejlepsi pro natér je obecné povazovan
povrch, ktery obsahuje Gisty zinek

(v rozmezi nékolika hodin od galvanizace)
nebo zinkovou vrstvu delSi dobu vystave-
nou poveétrnostnim vliviim. U povrcht mezi
témito dvéma stadii doporucujeme odstra-
nit produkty koroze zinku omytim povrchu
alkalickym Gisticim prostfedkem Hempel.
K tomu Ize pouzit smés 20 litr( Gisté vody
a 0,5 litru Cisticiho prostfedku Hempel’s
Light Clean 99350.

Smés je tfeba nanést na povrch a za pll
hodiny oplachnout vodou, nejlépe pod vy-
sokym tlakem. V pfipadé nutnosti je mozné
omyti kombinovat s odrhnutim specialnim
tvrdym nylonovym kartacem ¢&i smirkovym
papirem nebo povrch ocistit nekovovym



abrazivem (sklenéné kuliky, pisek apod.).
U natérovych systému pro niZsi kategorie
korozniho prostfedi doporucujeme pouZit
specialni zakladni natéry, které zajistuji pfi-
Inavost natérového systému. U natérovych
systemd pro vySsi kategorie korozniho pro-
stfedi by pfiprava povrchu méla zahrnovat
mechanizovanou pripravu, nejlépe lehké
abrazivni otryskani (ometeni) mineralnim
abrazivem.

2. Priprava povrchu

V pfipadé hliniku a nerezové oceli je tfeba
povrch odistit Gistou vodou a Gisticim
pfipravkem a poté dikladné oplachnout
vysokotlakou Gistou vodou. LepSi pfilnavosti
natérového systému Ize dosdhnout abraziv-
nim otryskanim mineralnim abrazivem nebo
odrhnutim specialnimi kartaci.

Chcete-li ziskat dal$i informace a podrobny
popis procesu a postuptl pfipravy povrchu,
kontaktujte svého zastupce spolecnosti Hempel.
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3. Ochranné natéry

3. Ochranné natéry

3.1 Pojivové typy

Akrylatovy

Chemicky vytvrzujici:

Alkydovy

Epoxidovy (Cisty ¢i modifikovany)
Polyuretanovy

Zinksilikatovy

Hybridni polysiloxanovy

18



3. Ochranné natéry

3.2 Maximalni provozni teploty

Teplotni odolnost natérovych povlakd

je rlzna v zavislosti na pouzitém pojivu
a pigmentech. Nasledujici schéma
znazornuje teplotni odolnost jednotlivych
typl natérd.

Teplotav °C
) C GGG

P rrrrrrrr i+ ri1+ 11 1P 16 1 1 ° 71571701071
50 -40 -30 20 -10 O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 200 400 600

A
I
T
I A

___ Pouretanowy |
____ Silkatoy
| sikonow |

[ Vhodny pro trvaly provoz za sucha.

[ Vhodny pouze pro docasny kratkodoby provoz.

- Vhodnost pouziti zavisi na pigmentaci. Pro teploty nad 400°C je vhodny
pouze hlinikovy pigment.
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4. Oznaceni odstinu natérové hmoty Hempel

4. Oznaceni odstinu
natérové hmoty Hempel

Natérové hmoty, zejména zakladni
natéry, jsou oznaceny pétimistnymi
Giselnymi kédy takto:

Bila 10000
Bélava, seda 10010-19980
Cerna 19990

Zluta, krémova, 20010-29990

Zlutohnéda

Modra, fialova 30010-39990

Zelena 40010-49990
Cervena, oranzova, 50010-59990
rdzova

Hnéda 60010-69990

Ciselné kédy standardnich odstint Hempel
neodpovidaji pfimo oficialnim Giselnym
kdédlm barev. AvSak u vrchnich natérd

Na lokalnich webovych strankach
jsou k dispozici udajové

a bezpecnostni listy produktt
Hempel v jazyce dané zemé.
Udajové listy najdete na pfislusné
webové strance, viz obrazek
vpravo.

nebo jinych vybranych produktt mohou byt
vytvofeny odstiny odpovidajici konkrétnim
oficialnim standardnim odstindim, jako jsou
RAL, BS, NCS apod.

PFiklad oznaceni odstinu:
Hempadur 45143-12170

Natérova hmota Hempadur 45143
ve standardnim odstinu Hempel
12170 - svétle Seda

www.hempel.cz




V oblasti technologii ochrannych natér( se
pouziva nékolik standardnich definic a pojmd.
V této prirucce uvadime vybrané dulezité
terminy, s nimiz byste méli byt pfi pouzivani
natérovych hmot obeznameni:

Obsah susiny
Obsah susiny (VS) vyjadfuje procentni podil:

Tloustka suchého natérového filmu

Tloustka mokrého natérového filmu

Hodnota obsahu susiny je stanovena jako
pomér mezi tloustkou suchého a mokrého
natéru naneseného v doporucené tloustce

v laboratornich podminkach, kdy se nepocita
se ztratami natérové hmoty.

Teoreticka vydatnost

Teoreticka vydatnost natérové hmoty pri dané
tloustce suchého natérového filmu na zcela
hladkém povrchu se vypodte takto:

Obsah susiny v % x 10

— - — - =m?/litr
Tloustka suchého natérového filmu (mikrony)

Prakticka spotreba

Prakticka spotfeba se vypoéte jako teoreticka
spotfeba vynasobena prislusnym faktorem
spotreby (FS).

Faktor spotfeby neboli skute¢nou spotrebu
nelze v Gdajovych listech uvést, protoZe zavisi
na celé rfadé vnéjsich podminek, napriklad:

PFi ruénim nanaseni natérové hmoty
se na povrchu projevi do jisté miry zvinéni.

5. UZite€né pojmy

Primérna tloustka natérového filmu bude
potom oproti specifikované tloustce suchého
filmu vétsi, napfiklad proto, aby bylo dodrZzeno
pravidlo 80 : 20. To znamena, Ze chcete-li
dosahnout minimalni uvedené tloustky
natérového filmu, bude spotfeba barvy oproti
vypoctené hodnoté vyssi.

Povrchy, které jsou sloZité a nejsou velké,
budou vzhledem k nastfiku mimo uréenou
plochu vykazovat vétsi spotfebu nez rovno-
mérny, plochy povrch, pro ktery byla po&itana
teoreticka spotreba.

Je-li povrch obzviast drsny, vytvari tzv. ,mrtvy
objem*. Spotreba natérové hmoty je pak
vétsi, nez kdyby byl povrch hladky, coZ ovlivni
vSechny teoretické vypodty. U mezioperacnich
dilenskych natérti nanasenych v tenké vrstvé
se takovy povrch jevi jako zdanlivé vétsi a
vykazuje vétsi spotfebu z dlvodu prekryti
nepravidelnych povrchovych nerovnosti.

K vétSi spotiebé prispivaji takové okolnosti,
jako jsou zbytky natérové hmoty v plechovkach,
rozpraSovacich a hadicich, nepouzita natérova
hmota, jejiZz doba zpracovatelnosti vyprsela,
ztraty zpUsobené povétrnostnimi podminkami,
nedostate¢na kvalifikace pracovnika
nanasejicino natér apod.

Dalsi pojmy a vysvétleni vam poskytne
zastupce spolecnosti Hempel ve vasi zemi.
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0d roku 1915 je spole¢nost Hempel prednim
celosvétovym specialistou na trhu s nate-
rovymi hmotami, kterymi chranime majetek
nasich zakazniku a inspirujeme svét kolem
nas. V soucasnosti nase spole¢nost ¢ita
pres 5,500 zaméstnancl v 80 zemich svéta,
v nichZ dodavame provérené natérové systé-
my pro primysl, lodé&, kontejnery, jachty, ale
také dekorativni natéry.

Jsme hrdi, Ze vlastnikem spole¢nosti
Hempel je Nadace Hempel, ktera podporuje
kulturni, humanitarni a védecké projekty

po celém svéte.

Hempel (Czech Republic) s.r.o. Hempel (Czech Republic) s.r.o.
Bohunicka 133/50 Organiza¢na zloZka zahrani¢nej osoby
CZ-619 00 Brno Buzulucka 3

SK-960 01 Zvolen
Tel.: +420 545 423 611
Fax: +420 545 215 035 Tel.: +421 455 400 290
E-mail: general.cz@hempel.com Fax: +421 455 323 023
E-mail: rto@hempel.com CZ09/2018 CZ
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