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ÚVOD

Korózia je fyzikálnochemická inte-

rakcia medzi kovom a prostredím, 

ktorá vedie k zmenám vo vlastnostiach 

kovu, a ktorá často môže spôsobiť 

zhoršenie funkcie kovu, prostredia 

alebo technického systému, ktorého 

sú kov a prostredie súčasťou. (EN ISO 

12 944)  Neošetrená oceľ v atmosfére, 

vo vode  a v zemi koroduje. Účelom 

protikoróznej ochrany je pomocou 

správne navrhnutej povrchovej úpravy 

chrániť oceľ, aby nedochádzalo k 

materiálnym a ekonomickým stratám. 

V praxi je možné na ochranu ocele 

použiť viacero spôsobov. My sa 

budeme venovať ochrane ocele 

pomocou náterových látok. Tento 

spôsob ochrany detailne rozoberá 

norma EN ISO 12 944.
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AKO SPRÁVNE NAVRHNÚŤ
PROTIKORÓZNU OCHRANU

Protikorózna ochrana je súbor viacerých 

činností, ktoré vedú k zabezpečeniu 

dostatočnej ochrany materiálu. Protikorózna 

ochrana nie je závislá iba od správnej voľby 

náterového systému, ale je dôležité, aby 

všetky zložky, ktoré sa podieľajú na príprave, 

projektovaní, výrobe, inšpekcii mali k dispozícii 

najnovšie a najkompletnejšie informácie 

s cieľom zaistiť čo najúčinnejšiu ochranu 

ocele. Pri navrhovaní protikoróznej ochrany je 

dôležité poznať voči akým faktorom budeme 

oceľ chrániť (vodné pary, mikroorganizmy, 

chemikálie, mechanické namáhanie, príp. 

požiar), o aký typ konštrukcie sa jedná 

(aký druh ocele, aká hrúbka materiálu bude 

použitá, aké bude konštrukčné riešenie), aký 

druh predúpravy bude použitý (napr. žiarovo 

striekaný, žiarovo pokovený, bez povlakov, 

oprava existujúceho náteru a pod.), do akého 

prostredia budeme konštrukciu umiestňovať 

(norma EN ISO 12 944 rozlišuje 6 kategórií 

pre atmosférické prostredie a 4 kategórie 

pre ponor vo vode alebo uloženie do zeme) 

a v neposlednom rade aká má byť životnosť 

protikoróznej úpravy. 

POŽADOVANÁ ŽIVOTNOSŤ 
POVRCHOVEJ ÚPRAVY

Norma EN ISO 12 944 rozlišuje 4 kategórie 

životnosti: Nízka (L) – do 7 rokov, Stredná 
(M) – od 7 rokov do 15 rokov, Vysoká (H) – 

od 15 rokov do 25 rokov, Veľmi vysoká (VH) 
– viac ako 25 rokov.

Životnosť povrchovej úpravy nie je „záručná 

doba“. Životnosť je technický predpoklad 

(naplánovaný parameter), podľa ktorého 

sa zostavuje plán údržby. Záručná doba 

je predpoklad, ktorý je dohodnutý v rámci 

zmluvných podmienok príslušnou obchodnou 

dohodou medzi investorom a zhotoviteľom. 

Zvyčajne záručná doba býva kratšia ako doba 

životnosti. Neexistuje žiadna závislosť medzi 

záručnou dobou a dobou životnosti. Pri návrhu 

treba dbať aj na ekonomickú stránku návrhu  

a tak zamedziť neprimeranej protikoróznej 

ochrane a tým zabrániť fi nančným stratám z 

dôvodu nehospodárne navrhnutej protikoróznej 

ochrany oceľovej konštrukcie (treba aby 

náklady vynaložené na ochranu ocele s trvalou 

udržateľnosťou systému boli v priamej úmere 

k času, počas ktorého má byť  protikorózna 

ochrana účinná).

POVRCHOVÁ ÚPRAVA

Materiál

SLNKO

VIETOR

DÁŽď

EKONOMIKA

€

ESTETIKA

životnosť
povrchovej

úpravy

PRIEMYSELNÁ
VÝROBA

ZÁRUKA NA POVRCHovú
ÚPRAVU

MECHANICKÉ
NAMÁHANIE

CHEMIKÁLIE

MIKROORGANIZMY
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Stupne koróznej 

agresivity

Príklady typických prostredí

Vonkajšie prostredie Vnútorné prostredie

C1
veľmi nízka

-
Vykurované budovy s čistými atmosférami, 

napr. kancelárie, školy, obchody, hotely

C2
nízka

Atmosféry s nízkou úrovňou znečistenia, 

prevažne vidiecke prostredie

Nevykurované budovy, kde môže dochádzať ku 

kondenzácii, napr. sklady, športové haly

C3
stredná

Mestské a priemyselné atmosféry s miernym 

znečistením oxidom siričitým, prímorské 

prostredie s nízkou salinitou

Výrobné priestory s vysokou vlhkosťou a malým 

znečistením ovzdušia, napr. výrobne potravín, 

práčovne, pivovary, mliekarne

C4
vysoká

Priemyselné prostredia a prímorské prostredia

s miernou salinitou 

Chemické závody, plavecké bazény, lode na 

pobreží a lodenice

C5
Veľmi vysoká

Priemyselné prostredia s vysokou vlhkosťou

a agresívnou atmosférou a pobrežné oblasti

s vysokou salinitou

Budovy alebo prostredia s prevažne trvalou 

kondenzáciou a s vysokým znečistením 

ovzdušia

CX
extrémna

Prímorské prostredia s vysokou salinitou

a priemyselné prostredia s extrémnou 

vlhkosťou a agresívnou atmosférou a 

subtropickými a tropickými atmosférami

Budovy alebo prostredia s prevažne trvalou 

kondenzáciou a s vysokým znečistením 

ovzdušia

KLASIFIKÁCIA KORÓZNEHO PROSTREDIA

Tak ako už bolo spomenuté jeden z rozhodujúcich faktorov, ktorý ovplyvňuje návrh ochranného 

náterového systému je klasifi kácia prostredia, v ktorom bude oceľová konštrukcia umiestnená. 

Podľa normy EN ISO 12 944 v základnom členení rozlišujeme korózne namáhanie v atmosférických 

podmienkach, v pôde a vo vode.

ATMOSFÉRICKÁ KORÓZIA

Rýchlosť korózie pri atmosférickej korózii je urýchľovaná ďalšími faktormi, ako sú zvýšená relatívna 

vlhkosť prostredia, prítomnosť trvalej kondenzácie (je to hlavne v prípade, kedy je teplota ošetrovaného 

povrchu na rosnom bode alebo pod rosným bodom) a stúpajúce znečistenie v atmosfére (napr. spaliny 

z teplární a pod.). Okrem toho je dôležité zobrať do úvahy aj ďalšie kritériá ako špeciálne spôsoby 

namáhania, konštrukčné usporiadanie, spôsob použitia konštrukcie (môže viesť k dodatočnému 

namáhaniu). Základom je získať maximum informácií o mieste a spôsobe umiestnenia oceľovej 

konštrukcie. Čím detailnejšie informácie máme pri navrhovaní protikoróznej úpravy tým kvalitnejší 

návrh vieme pripraviť.

Norma EN ISO 12 944 pri atmosférickej korózii klasifi kuje 6 prostredí:
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KORÓZIA VO VODE

Rýchlosť korózie vo vode je ovplyvňovaná typom vody – sladká alebo slaná voda, množstvom a 

typom mikroorganizmov vo vode, teplotou vody, prúdením vody, druhom a množstvom rastlín vo 

vodách, príp. mechanickým namáhaním (štrk, piesok, ľadové kryhy a pod.). 

Rozlišujeme 3 rôzne zóny pre ponor vo vode:

� Ponorová zóna - plocha, ktorá je počas celej doby životnosti povrchovej úpravy  oceľovej  

 konštrukcie trvale ponorená pod hladinu vody.

� Zóna striedavého ponoru – plocha, ktorá je počas celej doby životnosti povrchovej úpravy  

 oceľovej konštrukcie striedavo ponáraná a vynáraná nad hladinu � zvýšená korózia   

 nakoľko ide o spoločné namáhanie pôsobením vody a atmosféry.

� Postreková zóna – periodické zmáčanie postrekom vody � vysoké korózne namáhanie najmä

 pri morskej vode.

KORÓZIA V PÔDE

Rýchlosť korózie v pôde závisí od zloženia pôdy (druhu a množstva minerálov), obsahu minerálnych 

látok, obsahu kyslíka, vody, prevzdušnenia pôdy. Riziko môže nastať, ak oceľová konštrukcia pri 

uložení v pôde prechádza rôznymi typmi pôdy a pôdnych podmienok, čo môže mať za následok 

zvýšené korózne namáhanie.

Stupne korózneho prostredia vo vode podľa EN ISO 12 944

Stupne korózneho prostredia v pôde podľa EN ISO 12 944

Stupeň Prostredie Príklady prostredí a konštrukcií

Im 1 Sladká voda Vodné stavby, vodné elektrárne

Im 2 Morská alebo polosladká voda

Ponorené stavby bez katódovej ochrany 

(napr. prístavy s konštrukciami ako sú 

uzávery brány, zámky alebo móla)

Im 4 Morská alebo polosladká voda

Ponorené konštrukcie s katódovou 

ochranou (napr. konštrukcie na brehu 

mora)

Poznámka: na stupeň koróznej agresivity Im1 sa môže použiť katódová ochrana so zodpovedajúcim 

náterovým systémom, ktorý sa pre ňu skúšal.

Stupeň Prostredie Príklady prostredí a konštrukcií

Im 3 pôda
Nádrže uložené v zemi, oceľové 

potrubia, oceľové piloty

Poznámka: na stupeň koróznej agresivity Im 1 a Im 3 sa môže použiť katódová ochrana so zodpovedajúcim 

náterovým systémom, ktorý sa pre ňu skúšal.
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PRÍPRAVA POVRCHU

Správny návrh náterového systému sa odvíja od typu povrchu a spôsobu prípravy povrchu, ktorý 

chceme protikorózne ošetriť. Všeobecne ošetrujeme povrchy nenatreté, pokovované povrchy a 

povrchy s existujúcimi pôvodnými nátermi. Pokovované povrchy môžu byť: žiarovo striekané pripravené 

podľa ISO 2063, žiarovo zinkované ponorom pripravené podľa ISO 1461, povrchy s elektrolyticky 

vylúčeným zinkom, šerardované povrchy (oceľ s vrstvami zliatiny zinok-železo), povrchy s dočasným 

(prepravným) základným náterom.

Podklad pred aplikáciou protikoróznej ochrany môžeme pripraviť viacerými spôsobmi:

1. Čistením vodou, rozpúšťadlom a chemickým čistením – zväčša slúži na odstránenie oleja,

 mastnoty a solí.

2. Mechanickým čistením pomocou ručného náradia, abrazívnym čistením (mokrým alebo suchým),

 príp. ľahké abrazívne čistenie na zdrsnenie organických a kovových povlakov.

 

Rozlišujeme 2 typy prípravy povrchov, ktoré je možné použiť pred aplikáciou protikoróznej ochrany:

a) Primárna (celková) príprava povrchu (až na oceľ) – zahŕňa odstránenie okují, hrdze, existujúcich

 náterov a znečistenia.

 Stupne: Sa, St, Be

b) Sekundárna (čiastočná) príprava povrchu (po čistení zostávajú neporušené časti existujúcich

 povlakov, odstránia sa iba nepriľnavé časti náterov, hrdza  a znečistenie.

 Stupne: P Sa, P St, P Ma

Pred nanášaním náterového systému je nutné kvalitu pripraveného povrchu vyhodnotiť podľa normy 

ISO 8501-1 alebo ISO 8501-2, príp. podľa podmienok dohodnutých medzi zmluvnými stranami. Na 

hodnotenie kvality pripraveného povrchu norma EN ISO 12 944 uvádza nasledovné štandardy.
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STUPNE PRÍPRAVY PRE PRIMÁRNU
PRÍPRAVU POVRCHU

Štandardy 

stupňov 

prípravy

Metóda prípravy povrchu
Základné znaky

pripravovaných povrchov
Rozsah použitia

Sa 1

Abrazívne čistenie

Odstránené sú slabo 

priľnavé okuje, hrdza, 

pôvodné nátery a cudzie 

látky

Príprava povrchu:

a) Nenatreté oceľové povrchy

b) Natreté oceľové povrchy, 

ak sú nátery odstránené na 

požadovaný stupeň prípravy

Sa 2

Odstránená je väčšina okují, 

hrdze, pôvodných náterov 

a cudzích látok. Ďalšie 

zvyškové nečistoty musia 

byť pevne priľnavé

Sa 2½

Odstránené sú okuje, 

hrdza, vrstvy pôvodných 

náterov a cudzie látky. 

Ďalšie zostávajúce stopy 

nečistôt musia vykazovať len 

nepatrné sfarbenie vo forme 

škvŕn alebo pásov.

Sa 3

Odstránené sú okuje, hrdza, 

vrstvy pôvodných náterov 

a cudzie látky. Povrch musí 

mať rovnomerný kovový 

vzhľad.

St 2

Čistenie pomocou ručného 

alebo strojového náradia

Odstránené sú slabo priľnavé 

okuje, hrdza, vrstvy náterov 

a cudzie látky.

St 3

Odstránené sú slabo 

priľnavé okuje, hrdza, vrstvy 

náterov a cudzie látky. 

Povrch sa však musí upraviť 

dôkladnejšie ako pre St 2, 

aby sa dosiahol kovový 

vzhľad daný podkladom.

—

Be Morenie v kyseline

Úplne sú odstránené okuje, 

hrdza, vrstvy náterov a 

cudzie látky. Vrstvy náterov 

sa musia pred morením v 

kyseline odstrániť vhodnými 

prostriedkami.

Napríklad pred žiarovým 

zinkovaním ponorom

Sa = abrazívne čistenie (ISO 8501-1)

St = čistenie pomocou ručného alebo mechanického náradia (ISO 8501-1)

Be = morenie v kyseline

Štandardy stupňov prípravy pre primárnu prípravu povrchu (EN ISO 12 944-4)
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STUPNE PRÍPRAVY PRE SEKUNDÁRNU
PRÍPRAVU POVRCHU

Štandardy 

stupňov 

prípravy

Metóda prípravy povrchu
Základné znaky

pripravovaných povrchov
Rozsah použitia

P Sa 2

Abrazívne čistenie

Pevne priľnavé nátery 

musia byť intaktné1 .

Z ďalších častí povrchu sa 

odstránia slabo priľnavé 

povlaky náterov, väčšina 

okují, hrdza a cudzie látky. 

Ďalšie zvyškové nečistoty 

musia byť pevne priľnavé.

Príprava povrchu predtým

natretých oceľových

povrchov, na ktorých zostali

zvyšky náterov.

P Sa 2½

Pevne priľnavé nátery musia 

byť intaktné1. Z ďalších častí 

povrchu sa odstránia slabo 

priľnavé povlaky náterov, 

okují, hrdza a cudzie látky. 

Ďalšie zostávajúce stopy 

nečistôt musia vykazovať len 

nepatrné sfarbenie vo forme 

škvŕn alebo pásov.

P Sa 3

Pevne priľnavé nátery musia 

byť intaktné1 . Z ďalších častí 

povrchu sa odstránia slabo 

priľnavé povlaky náterov, 

väčšina okují, hrdza a cudzie 

látky. Povrch musí mať 

rovnomerný kovový vzhľad.

P Ma
Miestne mechanické 

obrusovanie

Pevne priľnavé nátery musia 

byť intaktné1 . Z ďalších častí 

povrchu sa odstránia slabo 

priľnavé povlaky náterov, 

väčšina okují, hrdza a cudzie 

látky. Ďalšie zostávajúce stopy 

nečistôt musia vykazovať len 

nepatrné sfarbenie vo forme 

škvŕn alebo pásov.

P St 2
Miestne čistenie pomocou 

ručného alebo mechanického 

náradia

Pevne priľnavé nátery musia 

byť intaktné1 . Z ďalších častí 

povrchu sa odstránia slabo 

priľnavé povlaky náterov, 

väčšina okují, hrdza a cudzie 

látky. 

P St 3
Miestne čistenie pomocou 

ručného alebo mechanického 

náradia

Pevne priľnavé nátery musia 

byť intaktné1 . Z ďalších častí 

povrchu sa odstránia slabo 

priľnavé povlaky náterov, 

väčšina okují, hrdza a cudzie 

látky. Povrch sa však musí 

upraviť dôkladnejšie ako pre 

St 2, aby sa dosiahol kovový 

vzhľad daný podkladom.

1 = náterové povlaky sa považujú za pevne priľnavé, ak ich nemožno odstrániť tupým sklenárskym nožom

P Sa = miestne abrazívne čistenie predtým natretých povrchov (ISO 8501-2)

P St = miestne čistenie pomocou ručného alebo mechanického náradia predtým natretých povrchov (ISO 8501-2)

P Ma = miestne mechanické obrusovanie predtým natretých povrchov (ISO 8501-2)

Štandardy stupňov prípravy pre sekundárnu prípravu povrchu (EN ISO 12 944-4)
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VÝBER VHODNÉHO NÁTEROVÉHO SYSTÉMU

Podľa zvoleného  typu podkladu, podľa požiadaviek na životnosť náterového systému a korózneho 

prostredia, v ktorom sa povrchová úprava bude nachádzať vyberáme vhodný náterový systém. 

Protikorózna ochrana môže pozostávať z dvoch vrstiev (základný a vrchný náter), príp. troch 

a viacerých vrstiev (základ, medzivrstva a vrchný náter). Najčastejšie používanými náterovými 

látkami na protikoróznu ochranu sú alkydové, akrylátové, epoxidové, polyuretánové, etylsilikátové, 

polyasparágové alebo polysiloxánové nátery. Každá z týchto náterových látok prináša do náterového 

systému určité benefi ty a každá na základe svojich technických parametrov je vhodná na istý typ 

protikoróznej ochrany.

Vhodnú kombináciu náterových látok do náterového systému môžeme  vyberať dvomi spôsobmi:

1. Podľa EN ISO 12 944-5 príloh C, D, a E (v závislosti od použitého podkladu), kde sú uvedené 

 príklady náterových systémov pre všetky korózne prostredia navrhnuté ako minimálne

 požiadavka na protikoróznu ochranu – obsahujú všeobecne defi nované typy náterových látok

alebo

2. Návrh náterového systému na základe skúseností a výsledkov hodnotenia konkrétnych 

 náterových látok v náterovom systéme podľa požiadaviek normy EN ISO 12 944-6.

NÁTEROVÉ SYSTÉMY CHEMOLAK

Naša spoločnosť odporúča na protikoróznu ochranu náterové systémy na základe praktických 

skúseností, referencií a na základe výsledkov hodnotenia kombinácií konkrétnych náterových látok 

zo sortimentu CHEMOLAK a. s. v náterových systémoch podľa požiadaviek normy EN ISO 12 944-6.

NÁTEROVÉ SYSTÉMY NA PROTIKORÓZNU OCHRANU UHLÍKOVEJ OCELE

Pre povrchovú úpravu uhlíkovej ocele pre jednotlivé korózne prostredia doporučujeme použiť tieto 

náterové systémy:
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Korózne prostredie Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Životnosť NS

C3

NS 1

Farba syntetická základná rýchloschnúca 

S 2035
60 µm

7 – 15 rokov
Email syntetický rýchloschnúci pre priemysel 

S 2029
60 µm

NS 2

Farba syntetická základná antikorózna pre VT 

striekanie S 2000 B
60 µm

7 – 15 rokov

Syntetika vrchná 80 µm

NS 3

Farba syntetická základná antikorózna pre VT 

striekanie S 2000 B
60 µm

7 – 15 rokov

Farba syntetická antikorózna VAGONA S 2553 60 µm

NS 4

Farba syntetická základná antikorózna pre VT 

striekanie S 2000 B
60 µm

7 – 15 rokov

Farba antikorózna 1SCH S 2551 MAT 60 µm

NS 5

Farba syntetická základná antikorózna pre VT 

striekanie S 2000 B
80 µm

15 – 25 rokov

Farba syntetická antikorózna VAGONA S 2553 80 µm

NS 6 Farba 1 SCH rýchloschnúca S 2553 Fast Dry 120 µm 7 – 15 rokov

NS 7
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
60 µm 7 – 15 rokov

Korózne prostredie Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Životnosť NS

C4

NS 1

Farba syntetická základná antikorózna pre VT 

striekanie S 2000 B
90 µm

7 – 15 rokov

Farba 1 SCH rýchloschnúca S 2553 Fast Dry 110 µm

NS 2
Farba polyuretánová základná U 2061 CHEMOPUR 80 µm

15 – 25 rokov

Email polyuretánový U 2081 CHEMOPUR 80 µm

NS 3

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

7 – 15 rokov

Email polyuretánový U 2081 CHEMOPUR 40 µm

NS 4

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

7 – 15 rokov
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
40 µm

NS 5

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
100 µm

> 25 rokov
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 HS CHEMOPUR
200 µm



NÁTEROVÉ SYSTÉMY SO ŠPECIÁLNYMI ODOLNOSŤAMI

Veľakrát je nutné oceľ chrániť aj voči dodatočným záťažiam, nie iba voči korózii v defi novaných 

koróznych prostrediach. Môže ísť o povrchovú úpravu zásobníkov na rôzne kvapaliny, agresívne 

sypké materiály, príp. tzv. neiskriace nátery. Na takéto rôzne špeciálne odolnosti odporúčame tieto 

náterové systémy pre uvedené konkrétne odolnosti:
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Korózne prostredie Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Životnosť NS

C5

NS 1

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

do 7 rokov
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH

U 2094 CHEMOPUR
40 µm

NS 2
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH

U 2094 HS CHEMOPUR
240 µm 7 – 15 rokov

NS 3
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
120 µm 15 – 25 rokov

NS 4

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

15 – 25 rokov
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
120 µm

Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH

U 2094 CHEMOPUR
40 µm

NS 5

Farba epoxidová dvojzložková so Zn prachom

S 2301 EPONAL
90 µm

15 – 25 rokov
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
125 µm

Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
65 µm

NS 6 
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
160 µm 15 – 25 rokov

NS 7

Farba epoxidová dvojzložková so Zn prachom

S 2301 EPONAL
80 µm

> 25 rokov
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
180 µm

Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
60 µm

Korózne prostredie Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Životnosť NS

lm 1 NS 1

Farba epoxidová dvojzložková základná

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
180 µm

15 - 25  rokov
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH 

U 2094 CHEMOPUR
120 µm
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Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Odolnosť /prostredie

NS 1
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7302)

2 x 120 

µm

PÚ zásobníkov na tuhú 

močovinu

NS 2
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7302)

2 x 120 

µm
PÚ zásobníkov na suché 

potraviny a obilniny

NS 3
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)

2 x 120 

µm
odolnosť voči surovej 
rope

NS 4
Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)

2 x 120 

µm
odolnosť voči leteckému 
benzínu JET A1

NS 5

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

odolnosť voči 

leteckému benzínu 

JET A1

Farba epox. dvojzložk. so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
100 µm

Email epoxidový dvojzložkový S 2321 EPONAL EXTRA 80 µm

NS 6

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)

2 x 70

µm chemická atmosféra, 

interiér, do 130°C 

suchého tepla
Email epoxidový dvojzložkový S 2321 EPONAL EXTRA 50 µm

NS 7

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
70 µm

chemická atmosféra, 

exteriér, do 80 °C 

suchého tepla

Farba epoxidová dvojzložková základná 

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

Email epoxidový dvojzložkový S 2321 EPONAL EXTRA 50 µm

NS 8
Farba polyuretánová základná U 2061 CHEMOPUR 60 µm

styk s pitnou vodou

Email polyuretánový U 2081 CHEMOPUR 80 µm

NS 9

Farba epoxidová dvojzložková základná  

S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301)
80 µm

do prostredia

s nebezpečenstvom 

výbuchu horľavých

plynov a pár zóna

0 až zóna 2
Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH U 2094 CHEMOPUR 60 µm

NS 10
Farba epoxidová dvojzložková so železitou sľudou 

S 2302 EPONAL (S 7300, S 7301)
130 µm

do prostredia s 

nebezpečenstvom 

výbuchu horľavých

plynov a pár zóna 0

až zóna 2, do prostredia 

s nebezpečenstvom 

výbuchu horľavých 

prachov zóna

20 až zóna 22
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NÁTEROVÉ SYSTÉMY S PROTIPOŽIARNOU ODOLNOSŤOU

V bežnej praxi sa čoraz častejšie stretávame s požiadavkou na tzv. kombinovanú ochranu oceľových 

konštrukcií, ktorá zahŕňa antikoróznu ochranu a zároveň chráni konštrukciu aj voči požiaru. 

Na takýto druh kombinovanej ochrany sa používajú tzv. duplexné náterové systémy, ktoré zabezpečujú 

ochranu voči obom záťažiam (korózia aj požiar). Pri navrhovaní takýchto duplexných náterových 

systémov je nutné postupovať podľa normy ETAG 018-2. Podľa normy ETAG 018-2 rozlišujeme 4 typy  

použitia vzhľadom na podmienky prostredia:

– typ X: reagujúci náterový systém určený na používanie za podmienok všetkých druhov 

 (za vnútorných podmienok, za podmienok čiastočnej expozície a za podmienok expozície).

– typ Y: reagujúci náterový systém určený na používanie za vnútorných podmienok

 a za podmienok čiastočnej expozície; čiastočná expozícia zahŕňa teplotu nižšiu ako 0°C,

 ale bez vystavenia dažďu a s obmedzeným vystavením UV žiareniu (UV žiarenie sa nehodnotí).

– typ Z1: reagujúci náterový systém určený na používanie za vnútorných podmienok (vylučujú  

 sa teploty nižšie ako 0° C),  s vysokou vlhkosťou (vnútorná vlhkosť triedy 5 EN ISO 13 788).

– typ Z2: reagujúci náterový systém určený na používanie za vnútorných podmienok (vylučujú  

 sa teploty nižšie ako 0° C), a inou vlhkosťou ako je pri type Z1.

Náterový systém pre požiarnu odolnosť sa zvyčajne skladá zo základného náteru, ktorý zabezpečí 

antikoróznu ochranu, protipožiarneho náteru, ktorý nesmie reagovať so základným náterom a nesmie 

nijako znižovať účinnosť základného náteru a z vrchného krycieho náteru, ktorý zvyčajne plní 

estetickú funkciu. Vrchný náter nesmie znižovať účinnosť protipožiarneho náteru. Hrúbka základného 

náteru sa stanoví tak, aby bola zabezpečená antikorózna ochrana pre daný typ prostredia, v ktorom 

bude konštrukcia umiestnená. Hrúbka suchého fi lmu protipožiarneho náteru sa defi nuje podľa typu 

použitých konštrukcií a požadovanej požiarnej odolnosti na základe podkladov z dimenzačných 

tabuliek pre konkrétny protipožiarny náter. Hrúbka suchého fi lmu vrchného emailu sa určí podľa 

technických skúseností a výsledkov tzv. skúšky kompatibility tak, aby neprišlo k zníženiu účinnosti 

protipožiarneho náteru. Ako už bolo spomenuté pre vhodnosť použitia konkrétnych náterových látok, 

ktoré budú kombinované s protipožiarnym náterom, je potrebné urobiť tzv. skúšku kompatibility. Táto 

garantuje, že náterový systém bude plne funkčný po všetkých stránkach – antikoróznej ochrany a 

aj ochrany voči požiaru.

CHEMOLAK a. s. na základe skúseností a výsledkov testovania vie ponúknuť na požiarnu odolnosť 

oceľových konštrukcií nasledovné náterové systémy:
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Systém Názov náterovej látky
Hrúbka 

suchého 

fi lmu

Typ prostredia

NS 1

Farba epoxidová dvojzložková základná S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301) 80 µm

prostredie YPolylack A 604
podľa 

dimenzácie

Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH U 2094 CHEMOPUR 90 µm

NS 2

Farba syntetická základná antikorózna pre VT striekanie S 2000 B 60 µm

prostredie Z1Polylack A 604
podľa 

dimenzácie

Farba syntetická antikorózna VAGONA S 2553 60 µm

NS 3

Farba epoxidová dvojzložková základná S 2300 EPONAL (S 7300, S 7301) 80 µm

prostredie XPolylack W
podľa 

dimenzácie

Farba polyuretánová dvojzložková 1SCH U 2094 CHEMOPUR 90 µm



TECHNICKÁ
PODPORA FIRMY
CHEMOLAK

CHEMOLAK a.s poskytuje v rámci dodávok 

náterových systémov odbornú a technickú 

pomoc prostredníctvom svojich aplikačných 

technikov a koróznych inžinierov. Aplikační 

technici a korózni inžinieri vykonávajú 

v rámci dodávok náterových látok obhliadky 

konštrukcií a podkladov, návrhy náterových 

systémov protikoróznej ochrany, školenia 

aplikačných pracovníkov, periodické dozory 

aplikácie, periodické kontroly s cieľom 

identifi kovať a odstrániť nedostatky 

počas aplikácie, spracovávanie správ 

z dozoru, z kontroly prípravy podkladu, 

z kontroly nanesených hrúbok a merania 

priľnavosti odtrhom. Okrem týchto terénnych 

kontrol je možnosť v rámci obchodnej 

spolupráce testovať náterové systémy 

priamo aj podľa normy EN ISO 12 944-6 

vo vlastných laboratóriách spoločnosti 

CHEMOLAK a.s., ktoré vyhovujú vysokým 

technologickým štandardom.  Jednotlivé 

nátery alebo náterové systémy sa 

vyhodnocujú v soľnej a kondenzačnej 

komore, stanovuje sa UV odolnosť, kontrolujú 

sa reologické vlastnosti náterových látok

a mnoho ďalších dôležitých parametrov...  
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FAKTORY, KTORÉ 
VPLÝVAJÚ NA KVALITU 
PROTIKORÓZNEJ OCHRANY

Kvalitná protikorózna ochrana, to nie je iba 

vhodne vybraný a pripravený podklad a 

správny náterový systém. Výrazný podiel na 

kvalite budúcej protikoróznej ochrany má 

aj spôsob aplikácie – kvalita vykonávaných 

prác. Každá náterová látka má defi nované 

aplikačné požiadavky vo svojom technickom 

liste (správnu prípravu náterovej látky ako 

je tuženie, riedenie, spôsob aplikácie a pod), 

alebo navrhnutý náterový systém má pre 

aplikáciu spracovaný technologický postup 

realizácie náterov aj s požiadavkami na 

aplikačné podmienky (teplota, relatívna vlhkosť 

a iné), spôsob aplikácie (použitá technika – 

tryska, tlak pri aplikácii) a vykonávanie dozoru 

počas nanášania náterových látok (príprava 

referenčných plôch, kontrolné merania hrúbok, 

kontrola dodržiavania aplikačných podmienok 

a pod.). Nesprávna príprava náterovej látky 

(napr. použitie nevhodného tužidla, nesprávny 

pomer tuženia), nedodržanie času prestrekov 

medzi jednotlivými vrstvami, nedodržanie 

aplikačných podmienok (napr. príliš nízka 

teplota pri aplikácii) vedú k zníženiu kvality 

fi nálnej povrchovej úpravy.  Ani náterový 

systém najvyššej kvality zložený z najdrahších 

materiálov nezaručí, že pri neodbornej aplikácii a 

nedodržaní aplikačných podmienok a postupov 

dosiahneme defi novanú životnosť náterového 

systému. Preto je dôležité, aby práce vykonávali 

odborne spôsobilé osoby podľa pokynov v 

technologickom postupe, príp. v technických 

listoch jednotlivých náterových látok.
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