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NONDESTRUCTIVE TESTING AND DIAGNOSTICS

Badania nieniszczace stosowane w procesie
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukgji

stalowych

Nondestructive testing that is used during
the process of corrosion protection of steel

structures

ABSTRACT

STRESZCZENIE

The paper indicates the need to properly execution of the corrosion proc-
ess of steel structures, due to its fundamental impact on their durability.
Reference is also made to the requirements of EN 1090, harmonized with
Regulation 305/2011, in the scope of anti-corrosive protection of steel
building structures.
The process of corrosion protection of the structure should be treated as
a special process. It should therefore be carried out by competent person-
nel, and the correct implementation of its subsequent stages should be
confirmed by the results and tests provided for in the corrosion protection
specification.
The paper discusses examples of non-destructive tests used at particular
stages of the process.

Following is discussed:

o tests on surface preparation before application of anti-corrosion coat-
ings;
testing in terms of required environmental conditions;
tests carried out during application of coatings;

o tests assessing the proper execution of coatings.
Reference was also made to the competence requirements of personnel
supervising the execution and conducting tests in the corrosion protection
process.

Keywords: corrosion protection; FROSIO inspector; Factory production
control; anti-corrosion personnel

W referacie wskazano na konieczno$¢ wiasciwego prowadzenia procesu
antykorozji konstrukeji stalowych, ze wzgledu na jego zasadniczy wplyw
na ich trwalos¢.

Odniesiono sie réwniez do wymagan normy EN 1090, zharmonizowanej
z Rozporzadzeniem 305/2011, w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego
stalowych konstrukgji budowlanych.

Proces zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukgji nalezy traktowa¢ jako
proces specjalny. Powinien by¢ zatem wykonywany przez kompetentny
personel, a prawidlowe przeprowadzenie kolejnych jego etapéw powinno
by¢ potwierdzane wynikami przewidzianych, w specyfikacji zabezpiecze-
nia antykorozyjnego, badan.
W referacie oméwiono przyktady badan nieniszczacych stosowanych
na poszczegdlnych etapach procesu.

Omoéwiono miedzy innymi:

« badania dotyczace przygotowania powierzchni przed naktadaniem

powlok antykorozyjnych;

« badania w zakresie wymaganych warunkéw srodowiskowych;

« badania prowadzone w trakcie nakladania powtok;

« badania oceniajgce wlasciwe wykonanie powtok.

Odniesiono si¢ réwniez do wymagan w zakresie kompetencji personelu
nadzorujgcego wykonanie i prowadzacego badania w procesie zabezpie-
czenia antykorozyjnego.

Stowa kluczowe: zabezpieczenie antykorozyjne; inspektor FROSIO; Zakta-
dowa Kontrola Produkcji; personel antykorozji

1. Wstep

Jedna z wazniejszych cech kazdej konstrukgji jest jej trwalos¢,
tzn. przydatnos¢ w okreslonym czasie uzytkowania, bez utraty
whasciwosci uzytkowych lub jej ostabienia przy zatozonych w
projekcie warunkach eksploatacji. Oczekiwana trwalos¢ to
jedna z zasadniczych danych wejsciowych do procesu projek-
towania konstrukeji. Zalezy ona od zastosowania konstrukji,
warunkow jej eksploatacji oraz od zastosowanych $rodkow
ochrony przed korozja np. powloki metaliczne, powloki
nieorganiczne, powltoki duplex. Ze wzgledu na to, Ze nie ma
bezposredniej metody badania trwaloéci, ocenia sie ja posred-
nio, sprawdzajac wymagania dotyczace zabezpieczenia anty-
korozyjnego powierzchni podane w specyfikacji konstrukeji
zwarunkami jej eksploatacji. Trwalo$ci konstrukeji to réwniez
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jedna z wlasciwosci uzytkowych, ktérg wytworca stalowych
konstrukeji budowlanych zobowigzany jest zadeklarowac
w deklaracji wlasciwosci uzytkowych przed oznakowaniem
konstrukeji znakiem CE. Obowigzek znakowania konstrukcji
budowlanych znakiem CE wynika bezposrednio z wymagan
Rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE)
nr 305/2011. Oznakowania moze dokona¢ tylko wytwdrca,
ktory posiada wdrozony i certyfikowany system Zaktadowej
Kontroli Produkgji zgodny z wymaganiami normy EN 1090-1.
Wytwarzanie konstrukeji musi by¢ zatem zgodne z wymaga-
niami normy EN 1090-2. W wymaganiach tych zawarte sg réw-
niez odniesienia do zabezpieczenia antykorozyjnego, a proces
antykorozji postrzegany jest jako proces specjalny. Musi on
zatem przebiega¢ w nadzorowanych warunkach, z zastosowa-
niem odpowiednich kontroli, a nadzér nad procesem powinien
by¢ wykonywany kompetentny i wykwalifikowany personel.
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Niniejszy artykul odnosi si¢ do wszystkich wspomnianych
warunkow, ze szczegolnym uwzglednieniem badan nienisz-
czacych stosowanych w procesie antykorozji.

2. Badania w trakcie przygotowania powierzchni
przed nakladaniem powlok
2.1 Ocena stopnia skorodowania

Pierwszym elementem kontroli jest ocena wizualna mate-
riatéw stalowych (blach, rur, ksztattownikéw) pod wzgledem
stopnia skorodowania wg normy EN ISO 8501-1[1].

Opisuje ona 4 stopnie skorodowania A, B, C, D. Dla kaz-
dego z powyzszych stopni przedstawia wzorce fotograficzne
(rys 1.) wraz z opisem.

Stopnie skorodowania zdefiniowano réwniez opisowo:

« stopien skorodowania A — powierzchnia stali w znacz-
nym stopniu pokryta przylegajaca zgorzeling walcow-
niczg, lecz w matym stopniu, jesli w ogole rdza;
stopient skorodowania B — powierzchnia stali, ktéra
zaczela korodowad i z ktorej zaczela sie ztuszczad
zgorzelina walcownicza;
stopien skorodowania C — powierzchnia stali, na ktorej
zgorzelina walcownicza przekorodowata lub z ktorej
mozna ja zeskroba¢, lecz z wzerami stabo widocznymi
golym okiem;
stopien skorodowania D — powierzchnia stali, na kto-
rej zgorzelina walcownicza przekorodowata i na ktérej
powszechnie wystepujace wzery sa widoczne gotym
okiem.

Oceny dokonuje sie poprzez badanie wizualne, w trakcie
ktorego poréwnuje sie powierzchnie materiatéw z wzorcami
fotograficznymi i definicjami opisowymi wg normy EN ISO
8501-1 (rys 1.).

RPAC S
Rys. 1. Stopnie skorodowania A, B, C, D
Fig. 1. Rust grade A, B, C,D

Powierzchnie ocenia si¢ przy dobrym rozproszonym $wietle
dziennym lub przy réwnowaznym oswietleniu sztucznym.
Jako stopien przyjmuje najgorszy stan jaki jest widoczny.
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Stopien skorodowania musi odpowiada¢ wymaganiom
zawartym w specyfikacji konstrukeji.

2.2 Ocena stopnia czysto$ci powierzchni po obrobce

Oceng stopnia czystosci powierzchni dokonuje si¢ po jej
catkowitym przygotowaniu do natozenia powtoki antykoro-
zyjnej, np. po obrébce strumieniowo-$cierne;j.

Oceny dokonuje si¢, analogicznie jak przy ocenie stopnia
skorodowania, poprzez badanie wizualne i poréwnanie
z wzorcami fotograficznymi i definicjami opisowymi zawar-
tymi w normie EN ISO 8501-1. Norma zawiera fotografie
i definicje dla stopni czystosci powierzchni po: obrébce
strumieniowo-$ciernej - Sal (lekka obrébka strumieniowo-
$cierna), Sa2 (doktadna obrdébka strumieniowo $cierna),
Sa2¥% (bardzo doktadna obrdbka strumieniowo $cierna), Sa3
(obrébka strumieniowo-$cierna do wizualnie czystej stali);
czyszczeniu powierzchni narzedziem recznym i narzedziem
recznym z napedem mechanicznym - St2 (dokladne oczysz-
czenie), St3 (bardzo dokladne oczyszczenie); oraz czyszczeniu
powierzchni plomieniem - Fl (czyszczenie plomieniem).

Jako stopien czystoéci przyjmuje najgorszy stan jaki jest
widoczny.

2.3 Ocena stopnia przygotowania powierzchni

Ocene stopnia przygotowania spoin, krawedzi i innych
obszaréw z wadami powierzchni przeprowadza sie zgodnie
z wymaganiami normy EN ISO 8501-3[2].

Wady na powierzchni spoin, nieprawidtowo wykonczone
krawedzie, wady na powierzchni materialu stanowia zazwy-
czaj punkty w ktérych rozpoczyna si¢ rozwdj korozji. Nalezy
pamietad, ze wady te staja sie¢ widoczne zaréwno przed,
jak i po obrébce strumieniowo-$ciernej. Niektore z nich
ujawniajg si¢ dopiero podczas obrdbki np. pecherz gazowy
umiejscowiony tuz pod powierzchnig lica spoiny, podczas
obrobki strumieniowo-$ciernej moze ujawnic si¢ jako por.

W normie EN ISO 8501-3 podano trzy stopnie przygoto-
wania: P1, P2, P3. Stopnie te opisano w nastepujacy sposob;
P1 - lekkie przygotowanie (brak przygotowania lub jedynie
minimalne przygotowanie wymagane przed nalozeniem
farby, P2 - dokladne przygotowanie (wymaga naprawienia
wiekszosci wad), P3 - bardzo dokladne przygotowanie
(na powierzchni wymagany jest brak istotnych, widocznych
wad). Norma jednoczesnie zaleca uzgodnienie migdzy zain-
teresowanymi stronami, istotno$ci widocznych wad.

Badanie przeprowadza sie poprzez ocene wizualng po-
wierzchni i poréwnanie zaobserwowanych wad z wymaga-
niami zawartymi w tablicy 1 normy EN ISO 8501-3.

2.4 Ocena profilu powierzchni

Przyczepno$¢ powtoki malarskiej do podloza warunko-
wana jest w duzej mierze uzyskaniem wlasciwego (wyma-
ganego w specyfikacji zabezpieczenia antykorozyjnego lub
w karcie technicznej zastosowanej farby) profilu powierzchni.
W zalezno$ci od zastosowanego $cierniwa mozemy uzyskac
powierzchnie o profilu ostrokatnym (grit) lub okragtym
(shot). Kazdy z tych profili dzieli si¢ jeszcze na 3 podsta-
wowe zakresy: drobnoziarnisty (fine), posredni (medium),
gruboziarnisty (coarse).
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Tab. 1. Wady i stopnie przygotowania [2].
Tab. 1. Defects and preparation grades [2].
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Rodzaj wady Stopnie przygotowania
Opis Ilustracja P1 P2 P3
11 Na powierzchni nie | Na powierzchni nie powinno by¢ Na powierzchni nie powinno
. o o ; . 3 p . )
Rozprysk 77}/7/4}777% powinno by¢ zadnego za.dnego luznego i stabo przyle byé zadnego rozprysku
. 2 B9 luznego rozprysku gajacego rozprysku (patrz aib). .
spawalniczy . A . . spawalniczego
spawalniczego a Moze pozostaé rozprysk jak w ¢
12 Powierzchnig¢ nalezy obrobi¢ (np.
’ . metoda szlifowania), aby usuna¢ Powierzchnig catkowicie
Luska/profil Brak przygotowania o . o -
. wszystkie nieregularne i ostro- obrobic¢ tj. wygtadzi¢
spomy krawedziowe profile
2.3 Na powierzchni nie Zadna z czeéci krawedzi nie POW}erzlihme; ;16€'c1a nilezyl. .
Krawedzie ci inno bvé szl . AP 1 usunad, a krawedzie zaokragli¢
rawedzie cigte powinno by¢ zuzla powinna mie¢ nieregularnego T .
g . do promienia nie mniejszego
na goraco iluznej zgorzeliny profilu ni% 2mm

Oceny profilu dokonuje si¢ wizualnie, za pomoca
wzorcow poréwnawczych w oparciu o norme¢ EN ISO
8503-2[3]. W zalezno$ci od uzytego $cierniwa stosuje sie
wzorzec G (grit) - dla $cierniwa ostrokatnego lub wzo-
rzec S (shot) dla $cierniwa kulistego Iub cylindrycznego.
Oceniang powierzchnie pordwnuje si¢ z odpowiednimi
segmentami wzorca z zastosowaniem lupy o powigksze-
niu x7. (rys 2)

Rys. 2. Ocena profile powierzchni z zastoswaniem wzorcy G i S.
Fig. 2. Assesment of surface roughness with comparators G and S.

Okreslenie profilu powierzchni mozna réwniez zreali-
zowac za pomocg elektronicznych chropowato$ciomierzy
stykowych wg EN ISO 8503-4[4] (rys 3.) lub za pomoca
tasmy replikacyjnej wg EN ISO 8503-4 (rys 4.).

Rys. 3. Przyrzad stykowy.
Fig. 3. Surface roughness tester.

Wybdr metody oraz rodzaj zastosowanych przyrzadéw po-
winny by¢ uzgodnione migdzy zainteresowanymi stronami.

Rys. 4. Pomiar za pomocg tasmy replikacyjnej.
Fig. 4. Measurment with replica tape.

2.5 Ocena pozostalo$ci kurzu

Powierzchnia przed nalozeniem farby powinna by¢ oczysz-
czona z pozostalo$ci kurzu. Pozostajacy na powierzchni kurz
moze powodowa¢ zmniejszenie przyczepnosci naktadanych
powlok organicznych do powierzchni. Dopuszczalny stop-
nien pozostalodci kurzu powinien by¢ okreslony w specy-
fikacji dla zabezpieczenia antykorozyjnego badz w karcie
technicznej farby. Badanie to przeprowadza si¢ wg normy EN
ISO 8502-3 [5] za pomoca tasmy samoprzylepnej. Odcinek
bezbarwnej, przezroczystej taSmy przyklejamy na badanej
powierzchni, dociskamy kciukiem lub specjalnym watkiem
obcigzonym sprezyng. Po oderwaniu tasmy przyklejamy ja
na plyte obrazowa i poréwnujac wzrokowo powierzchnie
taSmy z wzorcami zamieszczonymi w ww. normie. Na tej
podstawie oceniamy stopien ilosci kurzu (od 1 do 5) oraz
klase wielkosci czgstek kurzu (od 0 do 5 przy czym ,,0” to
czastki niewidoczne przy powigkszeniu 10x, a ,,5” - to czastki
o $rednicy ponad 2,5mm).

2.6 Ocena zanieczyszczen jonowych

Zanieczyszczenia solami to kolejny z waznych czynnikow
wplywajacych na wlasciwosci powlok antykorozyjnych. Jesli
nie zostang usuniete przed nalozeniem powloki, reakcje
chemiczne i fizyczne moga doprowadzi¢ do tworzenia sie
pecherzy, nagromadzenia rdzy i w konsekwencji ostabienia



BADANIA NIENISZCZACE I DIAGNOSTYKA 3 (2018)

NONDESTRUCTIVE TESTING AND DIAGNOSTICS

przyczepnosci pomiedzy zabezpieczang powierzchnig i na-
niesiong powloka. Dla okreélenia poziomu zanieczyszczen
stosuje si¢ np. badanie metoda Bresle’a, w oparciu o wyma-
gania norm EN ISO 8502-6 [6] i -9 [7] (rys 5.).

Rys. 5. Badanie metoda Breslea.
Fig. 5. Bresley test method.

Na badanej powierzchni umieszczamy samoprzylepna
celke. Do jej komory wprowadzamy rozpuszczalnik (woda
dejonizowana), a nastepnie ja odciggamy. Czynnos¢ ta
powtarzamy, wg EN ISO 8502-9 dziesi¢¢ razy, po czym do-
konujemy pomiaru przewodnictwa rozpuszczalnika za po-
mocg konduktometru. Dopuszczalny poziom pozostajacych
zanieczyszczen powinien by¢ okreslony w specyfikacji
zabezpieczenia antykorozyjnego.

3.Badania w trakcie nakladania powlok

3.1 Ocena warunkow klimatycznych

Uzyskanie wymaganej trwatosci ochrony powloki antyko-
rozyjnej jest mozliwe tylko wéwczas gdy m.in. zapewnimy
optymalne warunki klimatyczne w trakcie wykonywania
prac antykorozyjnych. Warunki te musza odpowiada¢ wy-
maganiom podanym w kartach technicznych materiatléw
malarskich. Dotyczy to réwniez czasu schniecia i utwar-
dzania powltoki. W przeciwnym wypadku moze dojs¢ do
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zakldcen w przyczepnosci miedzy podtozem, a materialem
powlokowym. Czynniki jakie nalezy kontrolowa¢ to m.in.
temperatura otoczenia, temperatura obiektu, wilgotnos¢
wzgledna, temperatura punktu rosy.

Urzadzenia do kontroli warunkéw klimatycznych to
m.in. urzadzenia elektroniczne (rys 6.) i mechaniczne (rys
7.) pozwalajace na pomiar wszystkich wymieniony wyzej
czynnikéw oraz psychrometry pozwalajace na wyznaczenie
temperatury punktu rosy (rys 8.).

Rys. 6. Urzadzenia do kontroli warunkéw klimatycznych
elektroniczne.
Fig. 6. Electronical climate control device.

Rys. 7. Urzadzenia do kontroli warunkéw klimatycznych
mechaniczne.
Fig. 7. Mechanical climate control device.

Rys. 8. Psychrometr aspiracyjny oraz psychrometr wirnikowy.
Fig. 8. Aspirational psychrometer and rotary psychrometer.
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3.2 Pomiar grubosci na mokro

W celu zapewnienia wladciwej grubosci wykonanej
powtoki podczas malowania nalezy okresowo dokonywac
pomiaréw grubosci warstwy mokrej. Pomiaréw dokonuje
si¢ z wykorzystaniem przyrzadéw grzebieniowych (rys
9.), przyrzadéw krazkowych (rys 11.) lub przyrzadow
tarczowych. Ponadto wymalowang powloke nalezy ocenié
wizualnie pod katem wystgpienia defektéw, marszczenia sie,
krateréw, pecherzy, zaciekéw itp. Stwierdzone niezgodno-
$ci nalezy bezwzglednie usunaé przez nalozeniem kolejnej
warstwy farby.

Rys. 9. Przyrzad grzebieniowy.
Fig. 9. Notch gage.

Rys. 10. Przyrzad krazkowy.
Fig. 10. Wet film gage.

4.Badania po nalozeniu powloki

Ocena natozonego systemu powlokowego prowadzona
jest w celu potwierdzenia wykonania powtoki zgodnie z wy-
maganiami zawartymi w specyfikacji. Kontrola ta najczesciej
oparta jest o ocene wygladu powloki i pomiar grubosci. Jesli
przewiduje to specyfikacja stosuje sie réwniez inne badania
nieniszczace, takie jak np. badanie niecigglosci powloki.

4.1 Ocena wygladu powloki

Ocena wygladu prowadzona jest poprzez badanie wizualne,
okiem nieuzbrojonym w $wietle rozproszonym, najlepiej
dziennym. Brakjest obligatoryjnych wymagan np. w stosunku
do wymaganego natezenia oswietlenia. Istnieja co prawda
zapisy w normie PN-EN ISO 13076 [8] ,,$wiatlo dzienne po-
winno mie¢ natezenie min 2000 Ix, przy czym nalezy unika¢
obserwacji w bezposrednim $wietle stonecznym. W przy-
padku zastosowania $wiatla sztucznego, jego natezenie nie
powinno by¢ mniejsze niz 750 1x”, jednak zapis ten moze by¢
obowiazujacym dla danego kontraktu jesli powyzsza norma

NONDESTRUCTIVE TESTING AND DIAGNOSTICS

zostanie przywotana w specyfikacji wyrobu.

Podczas obserwacji nalezy oceni¢ m.in. réwnomiernos¢
i cigglos¢ powtoki oraz barwe i polysk. Ocene barwy doko-
nuje sie poprzez poréwnanie powloki z wzorcami koloréw
(rys 11.) lub poprzez pomiar przy pomocy spektrofotometru
(rys 12.) natomiast potysk mierzony jest przy pomocy po-
tyskomierzy (rys 13.). Poprzez badania wizualne ocena sie
powierzchnie pod katem obecnosci wad takich jak: spekania,
zmarszczenia, zacieki, pecherze, rybie oczka, kratery, skorka
pomaranczowa, niedomalowania, suchy natrysk, itp.

V,.

a

Rys. 11. Wzornik koloréw RAL.
Fig. 11. RAL sample card.

Rys. 12. Spektrofotometr.
Fig. 12. Spectrometer.

Rys. 13. Polyskomierz.
Fig. 13. Gloss meter.

4.2 Pomiar grubosci powloki suchej
Grubos¢ to jeden z podstawowych parametréw nalozonej

powloki. Zakres grubosci powinien by¢ zgodny z zaloze-
niami zawartymi w specyfikacji. Pomiary, w zaleznosci od
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podloza, na ktérym nalozona jest powtoka, wykonuje sie zgod-
nie z zaleceniami opisanymi w normach PN-EN ISO 2808[9],
PN-EN ISO 19840[10]. Pomiaréw mozna dokona¢ réznymi
metodami, np. przyrzadami wykorzystujacymi magnetyczna
site przyciagania (rys 14.), przyrzadami wykorzystujacymi in-
dukcje magnetyczng lub prady wirowe (rys 15.). W przypadku
pomiaru grubosci na powierzchniach chropowatych nalezy
w wynikach pomiaréw uwzgledni¢ wartosci korygujace wg
normy PN-EN ISO 19840.

Rys. 14. Przyrzad magnetyczny.
Fig. 14. Magnetic gauge.

Rys. 15. Grubo$ciomierz elektroniczny.
Fig. 15. Electronical gauge.

4.3 Badanie porowatoéci (nieciaglo$ci) powloki suchej

Niecigglosci mogace wystapi¢ w nalozonej powloce to
m.in. wglebienia, pinhole, skazy, ubytki, pekniecia, zbyt
cienka powtoka, wtracenie lub zanieczyszczenie w powtoce,
znacznie zmniejszajace odporno$¢ powloki na przebicie. Ich
wystepowanie w systemach powlokowych na przewodza-
cych powierzchniach metalowych okresla si¢ za pomoca
metody o niskim napieciu, za pomoca gabki lub za pomoca
wysokiego napiecia z wytadowaniem iskrowym. Badanie
wykonuje si¢ w oparciu o norme PN-EN ISO 29601[11].

Mierniki niskiego napiecia (rys 16.) wykorzystuja wilgo¢
do wykrywania przeptywu pradu elektrycznego w miejscach
wady w powloce natomiast mierniki wysokonapieciowe (rys
17.) wytwarzaja iskre w miejscu, gdzie wystepuje nizsza
wytrzymalos$¢ dielektryczna niz w prawidlowo nalozonej
powloce. Urzadzenie jest polaczone z metalowym podto-
zem za pomoca kabla, ktory zwraca sygnal, a napigcie pradu
stalego jest przyktadane do sondy. Jeéli zostanie wykryta
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przerwa, zostanie wyzwolony sygnal alarmowy. Napiecie
testowe okredla si¢ w zaleznosci od grubosci natozonej,
nieprzewodzacej powloki.

Rys. 16. Miernik niskonapieciowy (poroskop).
Fig. 16. Low voltage holiday tester.

Rys. 17. Miernik wysokonapieciowy (poroskop).
Fig. 17. High voltage holiday tester.

5. Personel antykorozji

Jak wspomniano na wstepie, zabezpieczenia antykorozyjne
to jeden z elementéw zapewniajacych konstrukeji wymagana
trwatos¢. Wlasciwe wykonanie prac antykorozyjnych mozliwe
jest tylko wowczas gdy wykonywane i nadzorowane jest ono
przez kompetentny personel. Wiedza personelu powinna
obejmowa¢ miedzy innymi: przygotowanie powierzchni do na-
tozenia powtok; rodzaje materialéw powlokowych oraz wyma-
gania dla ich zastosowania, przechowywanie i przygotowania
materialéw powlokowych do uzycia; warunki srodowiskowe
dla nakladania powlok; kontrole procesu; kontrole i badania
wykonanych powlok; wady wystepujace w powlokach i ich
przyczyny; prowadzenie dokumentacji zwigzanej z dokumen-
towaniem warunkéw i przebiegu procesu jak réwniez kontrole
i badania wykonanych powlok. Niestety w zakresie wymagan
dla kompetencji personelu antykorozji nie ma jednoznacznych,
obligatoryjnych wymagan np. jak to jest w przypadku perso-
nelu wykonujacego badania nieniszczace ztaczy spawanych.
Poza ogolnymi stwierdzeniami w normach EN ISO 12944-7
[12] ,,Prace wymagajace szczegélnej starannosci powinny
by¢ wykonywane jedynie przez personel majacy kwalifikacje
potwierdzone przez upowazniong instytucje, pod warunkiem,
ze strony nie uzgodnily inaczej, oraz EN 1090-2[13] ,,System
FPC powinien opisywac¢ $rodki aby personel zaangazowany
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w dzialania majace wplyw na ocene zgodnosci elementow
miat odpowiednie kwalifikacje i byt szkolny w zakresie klasy
wykonania egzekwowanej przez producenta” brak jest szcze-
gotowych uregulowan. Wyjatkiem sa nieliczne dokumenty
(M501[14], ZTV-ING[15], VGBJ[16]), dedykowane dla okreslo-
nych rodzajéw konstrukeji. Ze wzgledu na kwalifikacje procesu
antykorozji, jako procesu specjalnego, niezmiernie waznym
jest, by w specyfikacjach dla zabezpieczenia antykorozyjnego
wyrobu strony kontraktu okreslaly réwniez minimalne kwali-
fikacje i kompetencje personelu antykorozji, w tym personelu
prowadzacego badania na poszczegoélnych etapach procesu.
Wykonawcy powinni réwniez zwrdci¢ szczegélng uwage
na szkolenie personelu antykorozji. Niestety w wielu przypad-
kach szkolenie pozostaje na poziomie krotkich szkolen, ktore
czesto poza wystawionym $wiadectwem, dajg tylko zludzenie
pelnego zapoznania si¢ z procesem. Zagadnienia dotyczace
personelu antykorozji szerzej zostaly opisane w:

» Wybrane zagadnienia z zakresu antykorozji stalowych
konstrukcji spawanych na podstawie niemieckich prze-
pisow ZTV-ING i VGB/BAW [17],

o Powrdt do podstaw - Specyfikacja konstrukeji stalowych
wg EN 1090 [18],

« Wymagane kompetencje i formy ksztalcenia personelu
antykorozji w Polsce i Niemczech - podobienstwa
iroznice” [19].

Szczegolnie w przypadku kontraktéw wykonywanych dla
klientéw zagranicznych nalezy mie¢ na uwadze, by personel
antykorozji posiadal certyfikaty uznawane na rynku mie-
dzynarodowym np. FROSIO lub NACE. Nalezy podkresli¢,
ze kursy inspektoréw antykorozji FROSIO od ponad 2 lat
prowadzone s3 w Polsce w jezyku polskim.

6. Wnioski

Trwalo$¢ konstrukeji, a co za tym idzie, jej zabezpieczenie an-
tykorozyjne, to jedna z wasciwosci uzytkowych, ktorg wytworca
stalowych i aluminiowych konstrukcji budowlanych musi
zadeklarowa¢ w deklaracji wlasciwosci uzytkowych, by spetni¢
wymagania Rozporzadzenia 305/2011 oraz normy EN 1090.

Niezmiernie waznym jest wlasciwe opracowanie specyfika-
cji dla zabezpieczenia antykorozyjnego. Powinna ona zawiera¢
wszystkie niezbedne informacje dla prawidlowego wykona-
—nia i oceny zabezpieczenia. Dla uniknigcia nieporozumien
nalezy w niej okresli¢ réwniez zakres wymaganych badan,
zastosowany sprzet do badan, kryteria akceptacji wynikow,
kwalifikacje i kompetencje personelu.

Specyfikacja powinna by¢ opracowana i uzgodniona mie-
dzy zainteresowanymi stronami przed rozpoczeciem prac.

Przedstawione w artykule badania, to tylko przyklady badan
nieniszczacych jakie s3 mozliwe do zastosowania w procesie
antykorozji. Dokonanie najbardziej racjonalnego wyboru
metod zwiazane jest z posiadaniem wiedzy i do$wiadczenia
przez osoby opracowujace specyfikacje dla zabezpieczenia
antykorozyjnego oraz osoby wykonujace i nadzorujace proces
oraz prowadzace wyspecyfikowane badania i kontrole.

Mozliwosé¢ uzyskania certyfikatu inspektora antykorozji
FROSIO, na kursach prowadzonych w jezyku polskim znacz-
nie rozszerzylo i utatwito zdobycie, uznawanych na calym
$wiecie, kwalifikacji w zakresie antykorozji.

NONDESTRUCTIVE TESTING AND DIAGNOSTICS
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