
1. ÚVOD

Tento text uvádí požadavky a doporuèení pro ochra-
nu ocelových konstrukcí a zaøízení, projektovaných nebo
provozovaných na území ÈR, ochrannými povlakovými
systémy. Vztahuje se k protikorozní funkci, nikoliv
k estetickým požadavkùm na nátìrové systémy nebo
povlaky, nepostihuje požadavky na ochranné funkce
proti vlivu chemikálií.

Vztahuje se na konstrukce a zaøízení vyrobené
z uhlíkové nebo nízkolegované oceli tlouš•ky nad 3 mm
a jejich pøípravu v prostøedí se stupni korozní agresivity
C2 - C5 (ocelové konstrukce a zaøízení, vystavené
atmosférické korozi ve všech lokalitách ÈR) a Im 1-3
(konstrukce nebo jejich dílèí prvky vystavené ponoru
ve sladké, moøské èi brakické vodì nebo uložené v zemi)
podle ISO 12944-2, jakož i na ostatní dílèí prvky kon-
strukcí nosných, technologických èi jiných. 

Doporuèení se vztahuje na nové konstrukce nebo
na konstrukce stávající, pokud bude provádìna úplná
obnova systému ochrany.

Pøíruèka se netýká vypalovacích nátìrových hmot,
povlakùm z práškových plastù, jakož i nátìrových hmot
a povlakových materiálù nezasychajících nebo nevytvr-
zujících pøi bìžných atmosférických podmínkách. 

Doporuèované ochranné povlakové systémy jsou
navrženy tak, aby splòovaly kriterium vysoké životnosti
v podmínkách s uvažovanou korozní agresivitou,
typickou pro ÈR, pøípadnì ovlivnìnou specifickými
korozními vlivy. 

Popsané požadavky jakosti vyhovují v souèasné
dobì platným mezinárodním nebo mezinárodnì uznáva-
ným (ISO, EN, ASTM) èi národním (ÈSN) standardùm
nebo je v odùvodnìných pøípadech pøekraèují a zpøísòují.

2. DEFINICE

Pro úèely této pøíruèky jsou využívány následující
definice. Nìkteré z nich se odlišují od definic obsaže-
ných v ISO 1461, ISO 12944 nebo EN 22063, v zájmu
dosažení vyšší jakosti ochranných povlakových systémù.

Atmosféra - smìs plynù bìžnì ve formì aerosolu a èástic,
které obklopují daný objekt.
Atmosférická koroze - koroze v prostøedí zemské atmo-
sféry pøi teplotì okolí.
Bílá rez - svìtle nebo tmavì šedé korozní produkty na
zinkovém povrchu.
Blesková koroze - lehké zarezavìní povrchu vzniklé
bezprostøednì po jeho pøípravì.
Broky - èástice pøevážnì kulovitého tvaru, které mají
délku menší než je dvojnásobek jejich maximálního
prùmìru a které nevykazují hrany, lomené plochy a další
ostré defekty povrchu.
DFT, tlouš•ka zaschlého filmu - tlouš•ka povlaku, který
zùstane na povrchu po jeho zaschnutí nebo vytvrzení.
Dílèí prvek - èást konstrukce, která je vystavena
zvláštnímu prostøedí a která bude tedy vyžadovat zvláštní
specifikaci ochranného nátìrového systému nebo
ochranného povlakového systému.
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Od svého vzniku v roce 1993 se spoleènost NEKOR snaží podílet na snižování korozních ztrát. Jedním z konkrét-
ních produktù této snahy je pøíruèka Ochranné povlakové systémy, jež je k dispozici investorùm, projektantùm,
architektùm a pracovníkùm v oboru protikorozní ochrany. Následující text je první èástí pøíruèky, druhá èást bude
uvedena v dalším èísle èasopisu Koroze a ochrana materiálu.

Èlánek uvádí požadavky a doporuèení pro ochranu
ocelových konstrukcí a zaøízení, projektovaných nebo
provozovaných na území ÈR, ochrannými povlakovými
systémy. Je zamìøen na ochranu proti korozi, nikoliv na
estetickou funkci nátìrových systémù nebo povlakù a
nepostihuje požadavky na ochranné funkce proti vlivu
chemikálií.



Doba ovlhèení - doba, bìhem které je kovový povrch
pokryt filmem elektrolytu, který je schopen vyvolat
atmosférickou korozi; smìrné hodnoty pro stanovení
doby ovlhèení mohou být vypoèteny z teploty a relativní
vlhkosti vzduchu souètem hodin, po které je relativní
vlhkost vzduchu nad 80% a souèasnì teplota nad 0° C.
Doba zpracovatelnosti - maximální doba, po kterou je
nátìrová hmota, dodávaná ve dvou nebo více oddìlených
složkách, po jejich smíchání použitelná.
Dr• - èástice pøevážnì ostrohranného charakteru, které
vykazují ostré hrany a lomené plochy a které mají ménì
než pùlkruhový tvar.
Funkèní povrch - èást konstrukce nebo výrobku, na kte-
rou je nanesen nebo má být nanesen povlak (nátìr,
žárovì støíkaný povlak, žárový povlak zinku nanášený
ponorem, nátìrový systém nebo ochranný povlakový
systém).
Inspektor - kdokoli odpovìdný za zajištìní shody jedné
nebo více individuálních specifikací.
Klima - poèasí pøevládající v urèité lokalitì nebo dané
oblasti stanovené na základì statistických údajù o jeho
parametrech po delší èasovou periodu.
Konstrukce - ocelová konstrukce skládající se nejménì
z jednoho dílèího prvku. Projekt mùže zahrnovat jednu
nebo více konstrukcí.
Koroze - fyzikálnì chemická interakce kovu a prostøedí
vedoucí ke zmìnám vlastností kovu, které mnohdy vyvo-
lávají zhoršení funkce kovu, prostøedí nebo technického
systému, jehož složkami kov a prostøedí jsou.
Korozní agresivita - schopnost prostøedí vyvolávat
korozi v daném korozním systému.
Korozní poškození - korozní projev, který se pokládá za
škodlivý pro funkci kovu, prostøedí nebo technického
systému, jehož složkami kov a prostøedí jsou.
Korozní namáhání - faktory prostøedí, které vyvolávají
korozi.
Korozní systém - systém, který se skládá z jednoho nebo
více kovù a ze všech složek prostøedí, které ovlivòují
korozi.
Kritická tlouš•ka - nejvyšší pøípustná tlouš•ka, nad kte-
rou mohou být vlastnosti nátìru, povlaku, nátìrového
systému nebo ochranného povlakového systému vý-
znamnì zhoršeny.
Mìstská atmosféra - atmosféra zneèištìná pøevážnì
hustou populací, bez významného prùmyslu; obsahuje
nízké koncentrace koroznì pùsobících látek jako je oxid
siøièitý nebo chloridy.
Mikroklimatické prostøedí - prostøedí na rozhraní mezi
daným elementem konstrukce a jeho okolím; mikro-
klimatické prostøedí je jedním z rozhodujících faktorù pøi
hodnocení korozního namáhání.
Místní prostøedí - pøevažující atmosférické podmínky
obklopující daný element nebo konstrukci.
Místní tlouš•ka (nátìru, žárovì støíkaného povlaku, žáro-
vého povlaku zinku nanášeného ponorem, nátìrového ne-
bo ochranného povlakového systému) - výsledek pouze
jednoho mìøení tlouš•ky, pøednostnì elektromagnetickou

metodou (ISO 2808), v libovolném daném bodì.
Nátìr - souvislá vrstva nátìrové hmoty vzniklá pøi jedné
aplikaci.
Nátìrová hmota (barva) - pigmentovaná nátìrová hmota
v kapalné, pastovité nebo práškové formì, která nanese-
na na podklad tvoøí neprùhledný nátìr mající ochranné,
dekorativní nebo specifické vlastnosti.
Navrhování - zpùsob, jakým je konstrukce v projektech
navrhována s ohledem na protikorozní ochranu.
NDFT, nominální tlouš•ka zaschlého filmu - pøedem
stanovená tlouš•ka jednotlivých vrstev nátìrù, nebo
celková tlouš•ka povlaku nutná pro dosažení požadované
životnosti nebo vlastností.
Obsah VOC (obsah tìkavých organických látek, VOCC) -
podíl organických tìkavých slouèenin v nátìrové hmotì,
stanovený za urèitých podmínek.
Ochranný nátìrový systém - celkový poèet vrstev nátìrù,
které byly nebo budou naneseny na podklad.
Ochranný povlakový systém - celkový poèet vrstev kovo-
vého materiálu nebo nátìrù a obdobných produktù, které
byly nebo budou naneseny na podklad pro zajištìní
ochrany proti korozi.
Okuj - silná vrstva oxidù vzniklá na povrchu oceli pøi její
výrobì nebo tepelném zpracování.
Otryskávací prostøedek (abrazivo) - pevný materiál
uvažovaný pro použití jako otryskávací prostøedek.
Otryskávání - pùsobení soustøedìného proudu otryská-
vacího prostøedku o vysoké kinetické energii smìrem
k upravovanému povrchu.
Pásový nátìr - dodateèná vrstva nátìru používaná pro
ochranu kritických míst jako jsou hrany, svary, kouty apod.
Podklad - povrch, na kterém je aplikována anebo bude
aplikována nátìrová hmota nebo ochranný nátìrový
systém a/nebo ochranný povlakový systém.
Podkladový nátìr - každý nátìr mezi základním a vrch-
ním nátìrem.
Prach - odstranitelné èástice látek pøítomné na ocelovém
povrchu pøipraveném pro natírání nebo aplikaci ochran-
ného povlakového systému, které vznikají pøi procesu
otryskávání nebo jiné pøípravy povrchu, nebo jsou
dùsledkem depozice z okolního prostøedí
Projekt: - souhrn prací, pro které je vypracována technic-
ká specifikace. Projekt mùže zahrnovat jednu nebo více
konstrukcí.
Prùmìrná tlouš•ka (nátìru, žárovì støíkaného povlaku,
žárového povlaku zinku nanášeného ponorem, nátìro-
vého nebo ochranného povlakového systému) - prùmìrná
hodnota místních tlouštìk.
Prùmyslová atmosféra - atmosféra zneèištìná koroznì
pùsobícími látkami z lokálního a regionálního prùmyslu
(pøevážnì oxid siøièitý).
Pøímoøská atmosféra - atmosféra nad moøem a v jeho
blízkosti.
Pøíprava povrchu - každý zpùsob pøípravy povrchu pøed
aplikací nátìrové hmoty, povlaku, ochranného nátìrové-
ho systému a/nebo ochranného povlakového systému.
Rez - viditelné korozní produkty skládající se, v pøípadì
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železných kovù, pøevážnì z hydratovaných oxidù železa.
Rosný bod - teplota, pøi které vzdušná vlhkost konden-
zuje na povrchu pevných látek.
Samozákladující nátìrová hmota - nátìrová hmota
formulovaná tak, aby v nátìrovém systému plnila funkci
základního, podkladového a pøípadnì i vrchního nátìru.
Skladovatelnost - doba, po kterou je nátìrová hmota
ve stavu vhodném pro zpracování, byla-li skladována
v originálních uzavøených obalech za bìžných nebo
výrobcem doporuèených podmínek
Sluèitelnost (kompatibilita) - 1) vlastnost nátìrové hmoty
(hmot) umožòující jejich použití v jednom nátìrovém
systému, bez projevu nežádoucích efektù, 2) vlastnost
nátìrové hmoty umožòující její nanášení na podklad, bez
projevu nežádoucích efektù.
Specifikace - technický dokument, který obsahuje
všechny požadavky na protikorozní ochranu, které musí
být vzaty v úvahu, jestliže je ocelová konstrukce
chránìna povlakovým systémem.
Specifikace inspekce a hodnocení - technický dokument
popisující provedení inspekce a hodnocení.
Specifikace ochranného nátìrového systému -
specifikace, která popisuje pøípravu povrchu a ochranný
nátìrový systém ve shodì se specifikací projektu.
Specifikace ochranného povlakového systému -
specifikace, která popisuje pøípravu povrchu a ochranný
povlakový systém ve shodì se specifikací projektu.
Specifikace natìraèských prací - specifikace, která
popisuje zpùsob provedení natìraèských prací ve shodì
se specifikací projektu, specifikací ochranného nátìrové-
ho systému a také se specifikací inspekce a hodnocení.
Specifikace projektu - technická dokumentace, která
popisuje projekt a jeho speciální požadavky.
Spojovací nátìr - vrstva nátìru zlepšující pøilnavost mezi
vrstvami, nebo zabraòující urèitým chybám bìhem natí-
rání.
Tìkavá organická látka, VOC - obecnì každá organická
kapalina nebo pevná látka, která se za daných podmínek
(teploty, tlaku) samovolnì odpaøuje.
Tlustovrstvé (= vysokovrstvé) nátìrové hmoty - nátìrové
hmoty umožòující nanášení ve vyšší tlouš•ce než je
u bìžných typù nátìrových hmot obvyklé, tedy DFT
nátìru 80 µm a vyšší.
Typ atmosféry - charakterizace atmosféry na základì
koncentrace pøítomných koroznì pùsobících látek.
Údržba - všechna opatøení zajiš•ující funkènost provede-
né protikorozní ochrany ocelové konstrukce.
Venkovská atmosféra - atmosféra pøevládající v zemì-
dìlských oblastech a malých mìstech, bez významného
zneèištìní koroznì pùsobícími látkami jako je oxid
siøièitý a chloridy.
Vrchní nátìr - poslední vrstva nátìrového systému,
urèená k ochranì spodních nátìrù pøed vlivy okolního
prostøedí, pøispívající k celkové protikorozní ochranì
poskytované nátìrovým systémem a poskytující požado-
vaný barevný odstín.
Vysokosušinové nátìrové hmoty - nátìrové hmoty s vyso-
kým obsahem sušiny, materiály s objemovým podílem ne-

tìkavých látek vyšším než je obvyklé (alespoò 65 % obj.).
Základní nátìr - první nátìr nátìrového systému nane-
sený na podklad.
Základní nátìrová hmota (primer) - speciálnì formulo-
vaná nátìrová hmota, urèená k nanášení na upravený
povrch, obecnì pod následné nátìry.
Zpracovatel specifikace - osoba zodpovìdná za zpraco-
vanou specifikaci.
Žárové povlaky zinku nanášené ponorem - povlaky získa-
né žárovým zinkováním ponorem.
Žárové støíkání kovu (metalizace) - vytvoøení povlaku
kovu nebo slitiny kovù nástøikem povlaku v tekutém
stavu v proudu plynu na pokovovaný povrch.
Žárové zinkování ponorem - vytvoøení zinkového
povlaku nebo slitinového povlaku zinek-železo na želez-
ných nebo ocelových výrobcích ponoøením pøipravené
oceli nebo litiny do roztaveného zinku.
Životnost - oèekávaná životnost ochranného nátìrového
systému nebo ochranného povlakového systému do první
opravy, oèekávaná doba funkce ochranného systému
do smluvnì daného stupnì poškození.
Životnost nízká - 2 až 5 let
Životnost støední - 5 až 15 let
Životnost vysoká - nad 15 let

3. NAVRHOVÁNÍ

Ochranné povlakové systémy tvoøí celosvìtovì
nejménì 85 % všech systémù protikorozní ochrany,
nicménì ochrana proti korozi nezaèíná ani nekonèí speci-
fikací a provedením ochranného nátìru nebo povlaku.

Konstruktéøi a projektanti by v zájmu optimální
protikorozní ochrany mìli být v kontaktu s korozním
inženýrem od první fáze projektu.

Konstrukèní návrh musí zohledòovat požadavky na
protikorozní ochranu povlaky, pøedevším pøípravu
povrchu, nanášení povlakù, inspekci a údržbu.
Geometrie jednotlivých prvkù konstrukce èi zaøízení,
zpùsob jejich spojování i celá konstrukèní a výrobní
historie mohou být pøíèinou zvýšeného korozního
namáhání a poškození. 

Navrhování musí respektovat zásadu dostupnosti a
dosažitelnosti všech povrchù, vystavených koroznímu
namáhání. 

Spáry, štìrbiny a pøeplátování by mìly být vylouèe-
ny. U konstrukcí nesmí být zvolena taková uspoøádání
povrchu, která umožòují zadržování vody, úsad a neèistot. 

Veškeré hrany musí být zaobleny nebo alespoò zko-
seny v souladu s doporuèením ISO 12944-3. Svarové
spoje musí být provedeny jako prùbìžné a musí být zba-
veny nerovností, kráterkù, rozstøikù a pórù. Tyto práce
nejsou souèástí aplikace nátìrových systémù nebo
povlakù.

Musí být vylouèen vznik galvanických èlánkù spo-
jováním kovù o rùzném elektrochemickém potenciálu,
pokud neslouží jako systém protikorozní ochrany (napø.
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katodická ochrana obìtovanou anodou). Vhodná kon-
strukèní øešení a uspoøádání uvádí pøílohy ISO 12944-3.

Konstrukce, které budou žárovì zinkovány pono-
rem, musí být pøednostnì vyrobeny z ocelí, které jsou
zinkovatelné s dobrými výsledky. Pøedevším obsah
køemíku a fosforu mùže ovlivnit vzhled a jakost výsled-
ného zinkového povlaku. Pro dosažení optimálního
vzhledu a adheze povlaku by souèet koncentrací tìchto
prvkù v oceli nemìl pøesahovat 0,03 %.

Pro žárové zinkování ponorem nesmí být použity
oceli, v nichž je souèet koncentrací Si+P v intervalu
0,03-0,13 %.

Pro žárové zinkování ponorem mohou být použity
oceli, v nichž je souèet koncentrací Si+P v intervalu
0,13-0,28 %.

Pro žárové zinkování ponorem nesmí být použity
oceli, v nichž je souèet koncentrací Si+P vyšší než
0,28%.

4. PŘÍPRAVA POVRCHU

4.1 Předběžná příprava

Pro dosažení optimální životnosti ochranného
povlakového systému je nezbytné vìnovat pozornost
kvalitì pøípravy povrchu a dùsledné kontrole pøedepsa-
ných znakù jakosti. 

V rámci pøedbìžné pøípravy povrchu pøed
otryskáváním musí být pøedevším odstranìny oleje,
mastnoty a maziva, soli, prach a jiné zneèiš•ující látky.
Mùže být použito èištìní vodou, parou, èištìní emulzní,
alkalické nebo organickými rozpouštìdly, pøípadnì jejich
kombinace. Ocelové povrchy konstrukcí nesmí být
upravovány pomocí chemických konverzních prostøedkù
(fosfátování apod.).

4.2 Otryskávání povrchu nových konstrukcí

Pøíprava povrchu nových ocelových konstrukcí
musí být provedena výhradnì suchým otryskáváním.
Vzhledem k požadavkùm na stupeò èistoty a drsnost
povrchu oceli, uvedeným dále, musí být použito pouze
ostrohranných otryskávacích prostøedkù, pøièemž
velikost èástic drti musí umožòovat dosažení požadované
drsnosti. Jsou povoleny následující zpùsoby otryskávání:
- odstøedivé otryskávání,
- otryskávání pomocí stlaèeného vzduchu,
- odsávací otryskávání,
- vlhké otryskávání.

Provozovatelé zaøízení pro odstøedivé otryskávání
se z dùvodu jejich znaèného opotøebení brání používat
dr• a obvykle neprovádìjí kontrolu kontaminace
abraziva, proto musí být zvláštì pøi tomto zpùsobu

otryskávání vìnována pozornost kontrole jakosti
pøipraveného povrchu i otryskávacího prostøedku.

Stlaèený vzduch musí být zbaven vody a oleje.
Zaøízení musí být vybaveno odluèovaèi a lapaèi umístì-
nými v nejstudenìjším místì systému. Kompresory
nesmí umožòovat dodávku vzduchu o teplotì nad 110°
C.

Použité otryskávací prostøedky nesmí být kontami-
novány oleji, mastnotami a vodou rozpustnými solemi.
Obsah vlhkosti v abrazivu by nemìl pøesáhnout 0,5
hmot.%. Tato hodnota není závazná pro otryskávací
prostøedky použité pro vlhké otryskávání.

4.3 Speciální využití otryskávání

Lehké otryskávání (sweep blasting) je používáno
pro oèištìní nebo zdrsnìní stávajících povlakù, nebo pro
odstranìní nepøilnavé èi povrchové vrstvy povlaku tak,
že pøilnavé vrstvy povlakù jsou neporušené a nepoš-
kozené dùlky.

Místní otryskávání je provádìno bìžnými formami
otryskávání, pøièemž jsou otryskávána pouze urèená
místa na ploše s jinak nepoškozeným povlakem (místnì
zkorodované plochy, svary apod.). Místní otryskávání
mùže být provázeno tzv. sweep blastingem ostatních
ploch, které nemohou být opatøeny další vrstvou nátìru
bez patøièné pøedúpravy. Místní otryskávání je
provádìno na stupeò èistoty P Sa2   .

4.4 Mechanická příprava povrchu
starých konstrukcí

Jestliže je z ekonomických nebo technologických
dùvodù nevhodná pøíprava povrchu otryskáváním, je
možno využít èištìní pomocí ruèního náøadí (drátìné
kartáèe, škrabky, oklepávací kladívka, brusné papíry,
špachtle apod.) na stupeò pøípravy St2 (P St2), nebo
mechanizované èištìní (rotaèními kartáèi, brusnými
kotouèi, jehlovými oklepávaèi apod.) na stupeò pøípravy
St3 (P St3) dle ISO 8501-1. Tento zpùsob pøípravy
povrchu nesmí být použit u nových konstrukcí. Nesmí
být také použit pøi údržbových pracích na konstrukcích
nebo jejich dílèích prvcích vystavených ponoru nebo
zapuštìných v zemi.

4.5 Otryskávání povrchu starých konstrukcí

Pøíprava povrchu starých konstrukcí pøi údržbì
systémù ochrany mùže být provedena suchým otryská-
váním dle kapitoly 4.2 , mokrým otryskáváním nebo
vysokotlakým èi ultravysokotlakým otryskáváním
vodou. Jsou pøípustné následující metody:
- otryskávání pomocí stlaèeného vzduchu,
- odsávací otryskávání,
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- vlhké otryskávání,
- mokré otryskávání stlaèeným vzduchem,
- suspenzní otryskávání,
- otryskávání tlakovou kapalinou,
- vysokotlaké otryskávání vodou,
- ultravysokotlaké otryskávání vodou.

Pokud je použito vlhkého èi mokrého tryskání nebo
otryskávání vodou, musí být uèinìna opatøení, zabraòu-
jící tvorbì bleskové koroze. Povrch po otryskávání musí
být ihned omyt vodou s obsahem inhibitorem koroze.
Mohou být použity komerènì dodávané inhibitory, nebo
napø. vodný roztok 1,2 % fosforeènanu amonného se
0,3 % dusitanu sodného. Inhibitory koroze mohou být
obsaženy již ve vodì, používané pro otryskávání
(obvykle postaèuje koncentrace inhibitoru 5krát nižší,
než pro omytí).

4.6 Příprava povrchu oceli pro žárové
zinkování ponorem

Metodou pøípravy povrchu je moøení v kyselinì. Na
povrchu podkladového kovu se pøed moøením nepovolují
barevná oznaèení, prostøedky doèasné protikorozní
ochrany, tmely, grafit, struska po svaøování, pøeložky po
válcování, zaválcované vmìstky nebo zaválcované
okuje, mastnoty a jiné neèistoty.

4.7 Požadované znaky jakosti připraveného
ocelového povrchu před aplikací ochran-
ného nátěrového systému nových kon-
strukcí nebo žárově stříkaného povlaku

Pøed aplikací základního nátìru nebo žárovì
støíkaného povlaku na ocelový podklad musí být splnìna
tato kriteria:

stupeò pøípravy
nejménì Sa2    podle ISO 8501-1

drsnost povrchu*
„støední (G)“ dle ISO 8503-1
nebo BN 10a, Rugotest No.3 

množství a velikost prachových èástic
max. 3-2 podle ISO 8502-3
množství rozpustných solí

maximální množství rozpustných solí stanovených
podle ISO 8502-9 nesmí pøekroèit 100 mg m-2.

(pouze u nátìrových systémù s primery nepigmentova-
nými zinkem je postaèující profil povrchu „støední (S)“
podle ISO 8503)

4.8 Požadované znaky jakosti ocelového
povrchu připraveného pro žárové zinkování
ponorem

Pøi vizuální prohlídce bez zvìtšení se na povrchu
nezjistí pøítomnost olejù, mastnot, neèistot, okuje, rez,
zbytky nátìrù a cizích látek.
4.9 Požadované znaky jakosti žárových

povrchů zinku nanášených ponorem
před aplikací nátěrů

Zinkové povlaky konstrukcí urèených do prostøedí
se stupnìm korozní agresivity C4, C5 nebo Im musí být
lehce otryskány (sweep blasting) nekovovými otryská-
vacími prostøedky. Po sweep blastingu musí být zinkový
povlak neporušený a bez mechanického poškození
(s výjimkou lehkým otryskáním dosaženého zdrsnìní).
Pro nátìr pøipravený zinkový povlak nesmí vykazovat
podtekliny nebo plochy s tlouš•kou povlaku nad 300 µm,
póry, nedostateènou pøilnavost mezi zinkem a ocelí nebo
zinkem a slitinami železo-zinek, úkapy zinku, popel
zinku. Drsnost povrchu musí být „nízká (G)“ podle ISO
8503-1 nebo BN9 podle Rugotest No.3. Místní zbytková
tlouš•ka nesmí být nižší o více než 5 µm než místní
tlouš•ka specifikovaná tab. 1.

5. POŽADOVANÉ ZNAKY JAKOSTI
ŽÁROVÝCH POVLAKŮ ZINKU
NANÁŠENÝCH PONOREM

Povlak musí být pøi vizuální kontrole bez zvìtšení
rovnomìrný a souvislý. Nesmí být viditelné trhliny,
hrudky, puchýøe, nepokovené plochy, zbytky zinkových
strusek a tavidel, ostré zinkové výstupky. Kapky, tlusté
nánosy zinku, otlaky od kleští nebo pøípravkù se nepøi-
pouštìjí na funkèním povrchu. Nepøípustné jsou na
funkèním povrchu místní tlouš•ky zinkového povlaku
nad 300 µm. Rozdíly v barvì a drsnosti povlaku jsou
povoleny. Povlak musí být dostateèné pøilnavý k pod-
kladovému kovu. Pøilnavost povlaku se hodnotí møížko-
vou metodou (pøi tlouš•ce povlaku do 50 µm) nebo
metodou úderu otoèným kladívkem podle 2.5 ÈSN
038558/1985, pøípadnì rýpnutím silným nožem podle
ASTM A 123.

Kterákoliv zinkovna musí být uvìdomìna o tom, že
zinkový povlak bude nebo mùže být dále doplnìn na
povlak kombinovaný (ochranný povlakový systém),
pøièemž metodou pøípravy zinkového povlaku pøed
aplikací základního nátìru bude lehké otryskávání
(sweep blasting).

Pokud se vyskytnou vady zinkového povlaku,
povlak mùže být opraven, avšak pouze v pøípadì, že
celková plocha ojedinìlých vad nepøevyšuje 0,5 %
celkové plochy funkèního povrchu. V opaèném pøípadì
musí být výrobek (èást konstrukce) znovu pozinkován.

Jednotlivá nepokovená plocha pro opravu nesmí být
vìtší než 10 cm2. Oprava nepokoveného místa se provádí
žárovým støíkáním zinku nebo nanesením vhodného
primeru s vysokým obsahem zinku. Místní tlouš•ka
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povlaku na opravené ploše musí být nejménì o 10 µm
vìtší než místní tlouš•ka zinkového povlaku podle
následující tabulky.
6. ZHOTOVOVÁNÍ NÁTĚRŮ A ŽÁROVĚ

STŘÍKANÝCH POVLAKŮ

6.1 Obecně

Nejdelší pøípustný interval mezi dokonèením
pøípravy povrchu a zhotovením základního nebo samo-
základujícího nátìru èi žárovì støíkaného povlaku je 4 h.
Pokud to dovolí podmínky na pracovišti (relativní
vlhkost vzduchu menší než 80 %, resp. teplota povrchu
nejménì 3 °C nad rosným bodem), mùže být tento
interval delší, maximálnì však 10 h. První vrstva nátì-
rového systému musí být v každém pøípadì zhotovena
v témže dni nebo pracovní smìnì jako dokonèení pøípra-
vy povrchu nebo aplikace žárovì støíkaného povlaku.
Pokud se na pøipraveném povrchu objeví blesková
koroze, musí být její produkty a stopy odstranìny.

Pro zhotovení nátìru musí být použity druhy
nátìrových hmot, odpovídající specifikaci. Nátìrové
hmoty, použité v jednom nátìrovém systému, musí
pocházet od jednoho výrobce. Pokud to není možné,
napø. z technologických dùvodù, pøipouští se použití
nátìrových hmot nejvýše dvou rùzných výrobcù v
jednom nátìrovém systému, pouze však za pøedpokladu
písemného vyjádøení výrobcù nebo jejich zástupcù o
vzájemné kompatibilitì použitých materiálù.

Výrobci nátìrových hmot musí v technických lis-
tech uvádìt všechny údaje a detaily, které jsou pro jejich
aplikaci nezbytné. Podrobnosti, které by mohly ovlivnit

vlastnosti nátìrových hmot nebo kvalitu nátìrového
systému, musí být výrobcem poskytnuty na požádání
písemnou formou. 

Použity smí být pouze nátìrové hmoty a ostatní pøí-
pravky (øedidla, rozpouštìdla, tužidla, iniciátory, aditiva
apod.), které nemají pøekroèenou dobu skladovatelnosti a
byly skladovány podle specifikací výrobce.

Úprava aplikaèní viskozity nátìrových hmot musí
být provádìna výhradnì v souladu s technickými listy
použitých materiálù.

Technologie nanášení je závislá na typu nátìrových
hmot, charakteru dílèího prvku opatøovaného ochranným
systémem a místních podmínkách. Nìkteré technologie
nanášení mohou být nepøípustné.

Každý nátìr musí být nanášen s co nejvyšší rovno-
mìrností, nenatøené plochy, pokud nejsou pøedepsány
na urèitých èástech povrchu, jsou nepøípustné. Plochy,
které nemají být natøeny, napø. místa následných svarù,
musí být odbìratelem identifikovány nejpozdìji pøed
zapoèetím pøípravy povrchu. Tyto plochy musí být mas-
kovány, u vícevrstvých systémù odstupòovanì. Nátìry
nebo povlaky nebudou provádìny ve vzdálenosti 5 cm
od budoucích svarù. 

Postup stanovení tlouš•ky povlaku musí být
pøednostnì provádìn elektromagneticky v souladu
s ISO 2808 s kalibrací pøístroje pomocí kalibraèních folií
na hladké kalibraèní destièce.

DFT nátìru nebo TDFT ochranného nátìrového
systému je vyhovující, pokud aritmetický prùmìr
namìøených hodnot je roven nebo vyšší NDFT a žádné
místo nátìru nebo systému nevykazuje individuální DFT
nižší než 80 % NDFT.

Ochranné povlakové systémy Nevěčný P.

56 Koroze a ochrana materiálu 47(3) 51-60 (2003)

Tabulka 1a. Tlouš•ka neodstøeïovaného povlaku zinku dle ISO 1461 a tohoto pøedpisu v µm

Tlouš•ka výrobku Místní Nominální Kritická
(minimální pøípustná) (minimální prùmìrná) (maximální pøípustná)

tlouš•ka povlaku tlouš•ka povlaku tlouš•ka povlaku

nad 6 mm 70 85 300
3 - 6 mm 55 70 300
1,5 - 3 mm 45 55 300
pod 1,5 mm 35 45 300
odlitky nad 6 mm 70 80 300
odlitky pod 6 mm 60 70 300

Tabulka 1b. Minimální prùmìrné a minimální místní tlouš•ky zinku dle ASTM A 123 v µm

Typ materiálu Tlouš•ka oceli (mm)
pod 1,6 1,6 - 3,2 3,2 - 4,8 4,8 - 6,4 nad 6,4

konstrukèní profily minimální prùmìr 45 65 85 85 100
místní minimum 35 55 75 75 85

pásy minimální prùmìr 45 65 75 85 100
místní minimum 35 55 65 75 85

trubky minimální prùmìr - - 75 75 75
místní minimum - - 65 65 65

dráty minimální prùmìr 45 45 65 65 85
místní minimum 35 35 55 55 75



DFT kovového žárovì støíkaného povlaku je
vyhovující, jestliže žádné místo povlaku nevykazuje
tlouš•ku nižší než NDFT. 

Tlouš•ka žárového povlaku zinku nanášeného
ponorem je vyhovující, pokud odpovídá tab. 1.

V žádném místì nátìru nesmí individuální DFT
pøekroèit výrobcem uvádìnou kritickou tlouš•ku. Pokud
výrobce kritickou tlouš•ku neuvádí nebo není schopen
uvést, nesmí individuální DFT pøekroèit trojnásobek
NDFT. Nedílnou souèástí všech vrstev nátìrového
systému musí být pásový nátìr.

V prùbìhu aplikace musí být provádìno hodnocení
WFT. Musí být dodržovány intervaly pøetíratelnosti
nátìrových hmot a také èasový interval mezi
dokonèením nátìrového systému a jeho expozicí v
prostøedí Im podle technických listù výrobce nebo
specifikace.

6.2 Podmínky pro aplikaci

Prùbìžnì musí být vyhodnocovány podmínky
v místì provádìní povlakù tak, aby bylo zajištìno splnìní
požadavkù technických listù všech použitých materiálù,
specifikací a tohoto technického pøedpisu. Bìhem
aplikace, zasychání a vytvrzování povlakù nesmí žádný
vnìjší vliv zpùsobit snížení ochranné úèinnosti povlaku.
Práce musí být provádìny v oddìlených prostorách nebo
musí být zajištìno, že vlivy ostatních prací (stavební
práce, otryskávání, svaøování apod.) nebudou pùsobit
na jakost povlaku. Jestliže jsou bìhem aplikace zjištìny
nepøíznivé povìtrnostní podmínky a nebo pokud existuje
pravdìpodobnost nepøíznivé zmìny poèasí do dvou
hodin po aplikaci, musí být práce zastaveny a èerstvì
natøené povrchy dle možností ochránìny pøed vlivy
degradujícími kvalitu povlaku. Podobnì musí být žárovì
støíkané povlaky ochránìny alespoò utìsòovacím epoxi-
dovým nebo polyuretanovým nátìrem.

Nejnižší a nejvyšší pøípustné teploty natíraného
povrchu a okolní atmosféry, jakož i relativní vlhkost
vzduchu, musí odpovídat údajùm v technických listech
použitých materiálù.

Pokud technologické vlastnosti použitých materiálù
neumožòují jinak, nesmí být nátìrové hmoty nebo žárovì
støíkané povlaky aplikovány za následujících podmínek:

- pøi nižších teplotách povrchu než 3°C nad rosným
bodem nebo pokud je relativní vlhkost vzduchu vyšší
než 80%

- pøi nižších teplotách povrchu než +5°C (nátìrové
hmoty), resp. -5°C (žárovì støíkané povlaky)

- pøi vyšších teplotách povrchu než +40°C (nátìrové
hmoty),

- pokud se vyskytuje na povrchu voda ve formì deštì,
snìhu, námrazy, rosy apod.

Pøipouští se aplikace na vlhký povrch, pouze však
u nátìrových hmot k tomu urèených.
6.3 Způsoby nanášení

Dále uvedené specifikace nátìrových systému jsou
vypracovány pro nominální tlouš•ky, bìžnì dosahované
bezvzduchovým støíkáním.

6.3.1 Støíkání

Pro aplikaci základních nebo první vrstvy samoz-
ákladujících nátìrù se nepøipouští konvenèní, pneumatic-
ké, nízkotlaké støíkání. Mùže být použito bezvzduchové
(airless) nebo vzduchem usmìròované bezvzduchové
(airless+) støíkání, bezvzduchové støíkání za horka, u dí-
lensky provádìných nátìrù i støíkání elektrostatické.
Aplikace dalších vrstev nátìrového systému je možná
všemi dostupnými technologiemi støíkání, pøi zachování
požadavkù technických listù použitých hmot.

Viskozita nátìrových hmot, velikost a typ trysky,
tlak pøi støíkání, teplota nátìrové hmoty, vzdálenost
trysky od podkladu, úhel støíkání musí být v souladu
s doporuèeními výrobce a souèasnì zvoleny tak, aby
došlo k vytvoøení rovnomìrného a souvislého povlaku
požadované tlouš•ky. Nátìrové hmoty, které vykazují
sklon k usazování, musí být kontinuálnì míchány
pomalobìžným míchadlem.

6.3.2 Natírání štìtcem

Štìtce musí být vhodné pro konkrétní aplikaci.
Použití je nutné pro pásové nátìry, možné na malých
plochách, pokud pøi aplikaci støíkáním hrozí neúmìrnì
vysoké ztráty nátìrových hmot, pøi místních opravách
apod.

6.3.3 Nanášení váleèkem

Nanášení váleèkem nesmí být použito pro zhotovení
základního nebo první vrstvy samozákladujícího nátìru.
Nátìrové hmoty musí být pro tento zpùsob nanášení
vhodné, typ a rozmìry váleèku musí vyhovovat konkrét-
ní aplikaci.

6.3.4 Ostatní zpùsoby nanášení

Jiné zpùsoby aplikace nátìrových hmot jsou možné
pouze tehdy, vyhovují-li specifikacím výrobce použitého
materiálu.

7. KONTROLA A ZKOUŠENÍ

7.1 Obecně
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Nejpozdìji pøed zahájením prací musí dodavatel
pøedložit specifikaci prací a specifikaci pro vlastní
kontrolu a dozor. Tato specifikace musí být schválena
odpovìdným pracovníkem investora (zadavatele) nebo
jeho smluvním externím inspektorem. Specifikace mùže
být vypracována i projektantem. Provádìní prací musí
být dozorováno ve všech stádiích. Dodavatel je povinen
provádìt nebo zajistit vlastní dozor v souladu se spe-
cifikací, inspektoøi jsou oprávnìni dohlížet na práce
ve všech stupních pøípravy a provádìní a zamítnout
veškeré postupy, náøadí, pøístroje, materiály, zaøízení
nebo èinnost nesplòující podmínky tohoto technického
pøedpisu, souvisejících technických norem nebo ohrožu-
jící kvalitu ochranného povlakového systému. Inspektoøi
jsou oprávnìni provádìt kontroly a zkoušky na všech
pracovištích spojených s protikorozní ochranou. 

Vzhledem k tomu, že vìtšina známých pøípadù
snížené životnosti dobøe zvoleného ochranného systému
je zpùsobeno technologickou nekázní, musí být kontrola
zamìøena pøedevším na eliminaci nejbìžnìji se vyskytu-
jících chyb, kterými jsou:

- nedostateèná pøíprava podkladu,
- vysoká relativní vlhkost vzduchu bìhem aplikace

žárovì støíkaných povlakù a nátìrových hmot, jakož i
bìhem prvních fází vytvrzování nátìrových hmot,

- nedostateèný odstup mezi teplotou natíraného povrchu
a teplotou rosného bodu,

- pøíliš nízká (nebo vysoká) teplota podkladu,
- chybné nebo nedostateèné smíchání komponent

vícesložkových materiálù,
- nedodržení doby zpracovatelnosti nátìrových hmot,
- nedodržení minimální a kritické tlouš•ky jednotlivých

vrstev povlaku,
- výskyt neèistot mezi jednotlivými vrstvami povlaku.

7.2 Kontroly a minimální hodnoty znaků jakosti

7.2.1 Pøíprava povrchu

Pokud nejsou výrobcem použité nátìrové hmoty po-
žadovány hodnoty vyšší, platí požadavky odd. 4.7 a 4.9
tohoto pøedpisu.

7.2.2 Podmínky pøi nanášení nátìrových hmot

Musí být dodržen maximální interval mezi
dokonèením pøípravy povrchu a aplikací první vrstvy
nátìrového systému podle 6.1.

Teplota podkladu, teplota a relativní vlhkost
vzduchu musí být prùbìžnì sledovány vèetnì vyhodno-
cení odstupu teploty podkladu od teploty rosného bodu.
Není-li v technických listech použitých materiálù
uvedeno jinak, platí omezení podle 5.2.

7.2.3 Kontrola WFT

V prùbìhu nanášení nátìrù budou probíhat kontroly
WFT v souladu s ISO 2808.

7.2.4 Vizuální hodnocení

Nepøipouští se defekty jako nenatøená místa,
vrásnì-ní, kráterky, puchýøky, odlupování, trhlinky a
stékání. 

Jestliže prach nebo jiné cizí materiály zneèistí
povrch nátìru døíve, než dosáhl stavu suchý na dotek,
musí být nátìr odstranìn, povrch znovu pøipraven a opat-
øen novou vrstvou nátìru. Jestliže byl povrch nátìru vy-
staven kondenzaci nebo dešti døíve, než dosáhl stavu
suchý na dotek, musí být nátìr odstranìn a proveden
znovu, s výjimkou pøípadù, kdy byly použity nátìrové
hmoty, které nejsou na vlhkost v této fázi formování
filmu citlivé.

7.2.5 Mìøení DFT

Nedestruktivním zpùsobem podle ISO 2808.
Tlouš•ky suchého filmu musí být mìøeny a hodnoceno
dodržení NDFT, kritická a pøípustná minimální tlouš•ka
podle 6.1, nejménì po aplikaci základního nátìru (pokud
není pøedepsána aplikace další vrstvy „mokrý do mok-
rého“) a po nanesení kompletního systému ochrany. DFT
se musí mìøit a vyhodnotit v každém pøípadì pøi zmìnì
osoby odpovìdné za provádìní ochranného systému.

7.2.6 Kontrola dodržení intervalù pøetíratelnosti

Provádí se prùbìžnì. Hodnotí se jak dodržení mini-
málních, tak i maximálních intervalù pøetíratelnosti
nátìrových hmot. 

7.2.7 Kontrola a mìøení pøilnavosti

Kontrola pøilnavosti základního nátìru a pøilnavost
mezi jednotlivými vrstvami ochranného systému se mùže
provádìt møížkovým øezem podle ISO 2409, pokud to
DFT a pigmentace nátìru dovolují (møížkový øez mùže
být použit pøi hodnocení nátìru o tlouš•ce suché vrstvy
maximálnì 200 µm, pro nátìrové hmoty se zvýšenou
mechanickou odolností, pigmentované napø. vloèkami
skla je tato zkouška nevhodná). Pøilnavost hodnocená
podle ISO 2409 musí být stupnì 0 nebo 1.

Mìøení pøilnavosti se provádí v souladu s ISO 4624.
Adheze nátìrù musí být nejménì 3 MPa pøi lomu 100 %
A/B nebo nejménì 2 MPa bez ohledu na charakter lomu
( s výjimkou lomù 100 % Y, 100 % -/Y, 100 % Y/Z) pøi
teplotì podkladu nejménì +5 °C, bez ohledu na stáøí
zcela vytvrzeného nového nátìru nebo nátìrového
systému a typ použitého pøístroje.

Adheze žárovì støíkaných povlakù musí být
nejménì 5 MPa pøi lomech 100 % A/B, 100 % B nebo
1-99 % A/B, 99-1 % B. Pøilnavost žárovì støíkaných
povlakù se mùže hodnotit i møížkovou zkouškou podle
A1 EN 22063/1993.

Ochranné povlakové systémy Nevěčný P.

58 Koroze a ochrana materiálu 47(3) 51-60 (2003)



Kontrola pøilnavosti žárových povlakù zinku naná-
šených ponorem se provádí møížkovou metodou nebo me-
todou úderu otoèným kladívkem podle 2.5 ÈSN 038558/
/985, pøípadnì rýpnutím silným nožem dle ASTM A 123.
8. OCHRANNÉ NÁTĚROVÉ SYSTÉMY

A POVLAKY PRO NOVÉ OCELOVÉ
KONSTRUKCE A JEJICH VOLBA

Pro ocelové konstrukce jsou obecnì vhodné ochran-
né nátìrové a povlakové systémy, jednotlivým dílèím
prvkùm konstrukcí pøiøazené v tab. 2. Doporuèené
složení vèetnì nominální tlouš•ky jednotlivých vrstev a
celkové nominální tlouš•ky systémù uvádí tab. 3, vèetnì
pøedpokládané životnosti.

Vzhledem k tomu, že podmínky mikroklimatu na
pracovišti mohou významnì až fatálnì ovlivnit prùbìh
aplikace a vytvrzování nátìrových systémù, je nutné,

pokud nebudou práce na zhotovení ochranných nátì-
rových systémù probíhat kompletnì dílensky, zvážit
velmi peèlivì volbu konkrétního systému. Pøednostnì u
natìraèských prací neprovádìných dílenským zpùsobem
musí být voleny nátìrové systémy, tolerantní k nepøíz-
nivým technologickým podmínkám. 

Volba povlaku je pro konkrétní projekt závislá na
pøedpokládané nebo plánované životnosti chránìné
konstrukce (dílèího prvku), na dostupnosti dílèího prvku
pro budoucí údržbu, na pøedpokládaném termínu
provádìní systému ochrany a z nìj vyplývajícího
technologického rizika, jakož i na optimalizaci nákladù
na poøízení a údržbu ochranného povlaku po celou dobu
plánované životnosti konstrukce nebo zaøízení.
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Tabulka 2. Systémy ochrany vhodné pro jednotlivé konstrukce nebo dílèí prvky konstrukcí, s pracovní teplotou do 120°C

Konstrukce nebo dílèí prvky Èíslo Poznámky k volbì systémù
systému

v exterieru, vystavené pùsobení 1 Konkrétní systém ochrany musí být zvolen tak, aby náklady
atmosféry, napø. nosné i pomocné 2 na jeho zhotovení a údržbu byly optimální po celou dobu
konstrukce a zaøízení, 3 plánované nebo oèekávané životnosti konstrukce nebo zaøízení.
ostatní ocelové konstrukce 4 Technologické vlastnosti zvoleného systému pro danou

5 konstrukci nebo dílèí prvek musí zohledòovat požadovaný
nebo plánovaný termín realizace a možná
technologická rizika pøi aplikaci.

V exterieru, napø. žebøíky, rošty, 3 Žárové zinkování je vhodné napø. pro rošty, žebøíky a prvky
zábradlí, ostatní subtilní ocelové 4 zábradlí, u nichž by aplikace jiných systémù byla provázena
konstrukce neúmìrnou pracností nebo ztrátami pøi nanášení.

Kombinované povlaky jsou vhodné pøedevším pro dílèí
konstrukcí s velmi obtížným pøístupem
pro pozdìjší údržbu.

Konstrukce nebo jejich dílèí 6 Technologické vlastnosti zvoleného systému musí
prvky, vystavené ponoru 7 zohledòovat požadovaný nebo plánovaný termín realizace
nebo umístìnépod zemí 8 a možná technologická rizika pøi aplikaci.
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Tabulka 3. Složení a tlouš•ky ochranných povlakù
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Tabulka 3. - pokraèování

Poznámky k tab. 3:
1. U nátìrových systémù se zinkem pigmentovaným primerem (è.2a, 2c, 6) musí DFT základního nátìru vyhovovat uvedené NDFT, kritická tlouš•ka

musí být kontrolována podle konkrétní specifikace nátìrového systému a použité nátìrové hmoty.
2. Základní nátìry nepigmentované kovovým zinkem v nátìrových systémech nebo povlacích è. 1, 2b, 4, 5, 7-9 musí být aplikovány v NDFT

odpovídající doporuèenému rozpìtí NDFT. Konkrétní NDFT bude uvedena ve specifikaci konkrétního nátìrového systému. 
3. Podkladový nátìr musí být pigmentován železitou slídou nebo jinými lístkovými pigmenty, zvyšujícími jeho barierovou úèinnost.
4. Nominální tlouš•ky podkladového a vrchního nátìru mohou být v nátìrových systémech rùzných dodavatelù odlišné. Musí však odpovídat

doporuèenému rozpìtí NDFT pro jednotlivé vrstvy systému. Celková NDFT povlaku musí být dodržena. 
5. Nátìrové systémy èi organické složky kombinovaných povlakù je vhodné pøednostnì navrhovat s využitím vysokovrstvých nebo vysokosušinových

nátìrových hmot, které umožní snížit celkový poèet vrstev systému a emise tìkavých organických látek.
6. U zvláštì èlenitých konstrukcí mùže být výhodné aplikovat nátìrové systémy jako vícevrstvé pøi zachování požadované NDFT. Pøi aplikaci napø.

štìtcem, váleèkem nelze vylouèit aplikaci ve vìtším poètu vrstev s nižší DFT, v závislosti na technologických vlastnostech použitých nátìrových hmot.
7. Pøedpokládané životnosti nátìrových systémù a povlakù. Životnosti nátìrových systémù - ve všech pøípadech vysoké (s výjimkou systému è.1) v

souladu s ISO 12944 - jsou odstupòovány s ohledem na expozici v mikroklimatických prostøedích s rùzným stupnìm korozní agresivity, v nichž jsou
konstrukce a zaøízení provozovány, nebo, v pøípadì nátìrových systémù pro ponor, v prostøedí Im1-3. Údaje o životnostech nátìrových systémù a
ochranných povlakù odráží vìdomosti a zkušenosti shromáždìné a shrnuté v technických standardech a doporuèeních (napø. ISO 12944 a ECCS
No.98), jakož i poznatky korozních zkoušek a technické praxe. Životnost systémù ochrany je závislá na dodržení základních parametrù jakosti pøi
jejich provádìní a správném postupu jejich údržby.
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