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EN 1090 i jej wymagania

w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego
stalowych konstrukcji spawanych

Standard EN 1090 and its requirements
for corrosion protection of welding steel constructions

Streszczenie

W referacie przedstawiono wymagania PN-EN 1090
oraz norm przez nig przywotanych, w zakresie zabezpie-
czenia antykorozyjnego stalowych konstrukcji spawa-
nych. W szczegdlnosci wymagania odniesiono do specy-
fikacji i projektu konstrukcji, wyposazenia produkcyjnego
i kontrolnego oraz kwalifikacji personelu. Zwrécono uwa-
ge na konieczno$¢ wtasciwego opracowania specyfika-
cji wyrobu przez projektujgcych konstrukcje jak réwniez
przegladu wymagan dokonywanego przez wytworcow.
Stopien spetnienia wymagan zobrazowano na podstawie
doswiadczen autora z audytowania systeméw ZKP wg EN
1090-1. Referat, zwraca réwniez uwage na bezwzgledng
koniecznos$¢ spetnienia wymagan w zakresie kwalifikacji
i kompetencji personelu antykorozji.

Stowa kluczowe: specyfikacja elementu, EN 1090,
zabezpieczenie antykorozyjne

Wstep

Spetnienie wymagan zharmonizowanej normy EN 1090-
1[1] .Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Zasa-
dy oceny zgodnosci elementéw konstrukcyjnych” oraz norm
przez nig przywotanych, jest warunkiem niezbednym do ozna-
kowania konstrukcji budowlanej znakiem CE, a co za tym idzie
mozliwo$cig wprowadzenia konstrukgji na rynek.

Wymagania techniczne wykonania konstrukcji stalowych
zawarte sg w czesci drugiej EN 1090-2[2] ,Wykonanie kon-
strukcji stalowych i aluminiowych. Wymagania techniczne
dotyczace konstrukcji stalowych”. Wymagania dla konstruk-
cji aluminiowych zawiera cze$¢ trzecia EN 1090-3[3].

Przywotane normy obejmuja swym zakresem miedzy in-
nymi przygotowanie powierzchni i wykonanie zabezpiecze-
nia antykorozyjnego konstrukcji poprzez malowanie, cynko-
wanie, natryskiwanie cieplne.

Niniejsze opracowanie odnosi sie tylko do niektérych
zagadnien z zakresu antykorozji i ma na celu zwrécenie
uwagi na waznos$¢ proceséw projektowania i wykonania
konstrukcji, na pézniejszy efekt jako$ciowy zabezpieczenia
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Abstract

The paper presents the requirements of EN 1090
and referred standards in scope of corrosion protection
of welding steel constructions . In particular, the require-
ments referred to the technical specification and design
of the structure, production equipment, quality con-
trol equipment and personnel qualifications. Attention
was drawn to the need for proper development of techni-
cal specifications of the product by designer as well as the
review of the requirements made by the manufacturers.
The degree of compliance is illustrated based on the au-
thor's experience with auditing systems according to EN
1090-1 FPC. The paper, also draws attention to the abso-
lute necessity to meet the requirements for the qualifica-
tions and competence of corrosion protection personnel.
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antykorozyjnego. Uwzglednia réwniez konieczno$¢ zapew-
nienia odpowiednio kwalifikowanego i kompetentnego per-
sonelu w tym zakresie.

Zabezpieczenie antykorozyjne
wg EN 1090

Zabezpieczenie antykorozyjne stalowych konstrukcji bu-
dowlanych to niezmiernie wazny element ich trwatosci i nie-
zawodnej eksploatacji.

Trwato$é — nalezy w tym wypadku rozumieé, jako przy-
datnosci konstrukcji dla okreslonego lub diugiego czasu
uzytkowania, bez utraty wtasciwosci uzytkowych lub jej
ostabienia przy zatozonych w projekcie warunkach eksplo-
atacji. Trwatosc¢ elementu zalezy od jego zastosowania, wa-
runkéw ekspozycji i wszystkich, zastosowanych srodkéw
ochrony przed korozja.

PN-EN 1090 Wykonanie konstrukcji stalowych i alumi-
niowych w swej pierwszej czesci ,Zasady oceny zgodnos$ci
elementow konstrukcyjnych” [1], w punkcie 4 dotyczgcym
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wymagan dla elementéw konstrukceji, odnoszac sie do trwa-

tosci nakazuje, by wszystkie wymagania dotyczgce zabez-

pieczenia przed korozjg okreslone zostaty w specyfikacji
elementu.

W zakresie metod majgcych na celu wykazanie zgodno-
$ci norma podaje ,nie ma bezposredniej metody badania
trwatosci. Ocenia sie jg posrednio, sprawdzajgc wymagania
dotyczgce zabezpieczenia powierzchni podane w specyfika-
cji elementu z warunkami jego eksploatacji.

PN-EN 1090 [1,2] stata sie podstawg do powigzania zalez-
nosci miedzy trwatoscig wyrobu, a zastosowanym zabezpie-
czeniem antykorozyjnym. W czesci 2 dotyczacej wymagan
technicznych, w rozdziale 10 okresla wymagania dotycza-
ce przygotowania powierzchni elementéw do naktadania
powtok malarskich lub innych, po wytworzeniu elementu
konstrukcji. Przywotuje réwniez konieczno$¢ uwzglednienia
w specyfikacji wyrobu wymogdéw dotyczacych zastosowa-
nia konkretnego systemu powtok antykorozyjnych.

W zakresie szczegétowych wymagan dotyczgcych syste-
mow ochrony antykorozyjnej odsyta nas do:

— zatgcznika ,F” EN 1090-2 [2] oraz EN ISO 12944 [4] w za-
kresie malowania powierzchni;

— zatgcznika ,F” EN 1090-2 [2] oraz EN 14616 [5],
EN 15311[6], EN ISO 14713 [7] — w zakresie powtok meta-
lowych natryskiwanych cieplnie;

— zatgcznika ,F” EN 1090-2 [2] oraz PN-EN ISO 1461(8],
EN ISO 14713 [7] — w zakresie cynkowania zanurzeniowegqo;
Dla przygotowania powierzchni stalowych do naktadania

powtok EN 1090-2 [2] wskazuje na wymagania EN SO 8501-
3 [9] oraz podkresla, ze wymagany stopien przygotowania
powinien by¢ réwniez okreslony w specyfikacji elementu.
W przypadku, gdy w specyfikacji nie okreslono inaczej, to dla
klas wykonania konstrukcji EXC2, EXC3, EXC4 wystarczaja-
cym stopniem przygotowania jest stopien P1. Gdy okreslono
oczekiwang trwatos¢ powtoki oraz kategorie korozyjnosci
srodowiska, wéwczas stopien przygotowania nalezy przyjg¢
zgodnie z tablicg 22 (tab. ). Tabela przedstawia powigzanie
stopnia przygotowania powierzchni z oczekiwang trwato-
$cig powtok i kategorig korozyjnosci $rodowiska.

Tablica I. Stopien przygotowania powierzchni
Table I. Degree of surface preparation

Oczekiwana . "
iy Kategoria Stopien
heaigse korozyjnosci® przygotowania®
powtok?
) C1/C2 P1
powyzej 15 lat )
Powyzej C2 P2
Cl1doC3 P1
od 5do 15 lat )
Powyzej C3 P2
- CldoC4 P1
powyzej 5 lat
yzel C5—1Im P2

abQczekiwane trwatosci powtok i kategorie korozyjnos$ci podano
w kontek$cie NE ISO 12944 i EN ISO 14713

¢Stopnien przygotowania P3 wymagany jest w szczegdlnych
przypadkach

W przywotanej EN ISO 8501-3 [9] w sposdb tabelaryczny
ujeto rodzaje wad wraz z ich ilustracjami i odniesieniem dla
poszczegdlnych stopni przygotowania (P1, P2, P3). W wy-
maganiach EN 1090-2[2] p. 10 znajdujemy réwniez zalece-
nia antykorozyjne w stosunku do:

— stali trudnordzewiejgcych;

- procedury zapewniajgcych wizualng akceptowalnosé

pokrytej rdzg powierzchni stali trudnordzewiejgcej,

- zabezpieczenie przed zanieczyszczeniami olejem, sma-

rem itp.

— korozji kontaktowej;

- w przypadku niezamierzonego styku wyrobéw z réz-

nych metali (np. stal nierdzewna i stal konstrukcyjna),

- w przypadku spawania stali nierdzewnej ze stalg kon-

strukcyjna - koniecznosci zachodzenia powtoki ochron-

nej (nie mniej niz 20mm) liczac od brzegu spoiny
— cynkowania zanurzeniowego;

- uszczelnienie waskich szczelin w ztgczach spawanych

przed dostepem kwasu,

- wykonanie otworéw wentylacyjnych i odptywowych
— uszczelniania;

- okreslenie w specyfikacji sposobu zabezpieczenia po-

wierzchni wewnetrznych,

- dopuszczalnos¢ stosowania spoin nieciggtych,

— powierzchni styku z betonem;

- zapewnienie powtoki ochronnej na szerokosci co naj-

mniej 50 mm od styku podstaw,

- oczyszczenie powierzchni niezabezpieczanych
— powierzchni niedostepnych;

- powierzchnie styku w potaczeniach ciernych w celu

uzyskania odpowiedniego wspétczynnika tarcia

- powtoki gruntujgce i podktadowe w stykach i pod pod-

ktadkami,

— napraw po cieciu i spawaniu;

- zabezpieczenie miejsc gdzie usunieta lub zniszczona

zostata powtoka cynkowa,

— czyszczenia powierzchni po montazu;

- czyszczenie elementéw cienkos$ciennych,

- czyszczenie elementéw ze stali nierdzewnych.

Zatgcznik ,F" do EN 1090-2[2] zawiera miedzy innymi wy-
magania dla:

— specyfikacji eksploatacyjnej i technologicznej,

— warunkéw prowadzenia prac antykorozyjnych,

— przygotowania powierzchni elementéw ze stali weglowej,
— powierzchni w trefach ztgczy spawanych,

— powierzchni w potagczeniach sprezanych,

— przygotowania tgcznikoéw,

— systeméw powtok ochronnych,

— kontroli i oceny wykonanych powtok.

Nalezy bezwzglednie pamietaé, ze zabezpieczenie an-
tykorozyjne konstrukcji powstaje na wszystkich etapach
wytwarzania, poczawszy od opracowania i/lub przegladu
dostarczonej specyfikacji poprzez etapy projektowania,
wytwarzania, naktadania zabezpieczenia antykorozyjnego,
a na montazu kornczac.

Dlatego tez jest niezmiernie waznym, by personel odpo-
wiadajacy za poszczegodlne etapy wytwarzania, posiadat
niezbedng wiedze réwniez z zakresu antykoroz;ji.

Specyfikacja wyrobu

Specyfikacja projektowa - wymagania dotyczace wyrobu
(konstrukcji) wyspecyfikowane przez odbiorcéw lub przez
organizacje, z uwzglednieniem wymagan odbiorcy, lub wy-
magania przepisow.

Specyfikacja wykonawcza - zestaw dokumentéw zawie-
rajgcych dane techniczne i wymagania dotyczgce okre-
$lonej konstrukcji stalowej/ aluminiowej tacznie z wyma-
ganiami dodatkowymi i dotyczacymi zastosowania regut
EN 1090-2/-3 [2,3].

Zatgcznik A do EN 1090-1[1] opisuje dwa podstawowe
przypadki opracowania specyfikacji: przez zamawiajgcego
i przez producenta. Do$¢ czesto specyfikacje opracowuje
zamawiajacy razem z wytwoérca. Podziat pracy w tym za-
kresie jest umowny i powinien byé sprecyzowany na etapie
zamoéwienia lub umowy.
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W opracowanej specyfikacji powinny znalez¢ sie wszyst-
kie techniczne informacje niezbedne do jego wyprodukowa-
nia tagcznie z zabezpieczeniem antykorozyjnym.

Przewodnikiem do opracowania specyfikacji powinny
by¢ przedstawione w EN 1090-2 [2] tabele: A1 ,Wykaz wy-
maganych informacji dodatkowych” oraz A1 ,Wykaz opcji”.

W zakresie zabezpieczenia korozyjnego nalezy sie od-
nies¢ miedzy innymi do:

— rodzaju zabezpieczenia konstrukcji,

— systemu powtok ochronnych,

— stopnia przygotowania powierzchni lub oczekiwanej trwa-
tosci powtok w odniesieniu do korozyjnosci srodowiska,

— wymagan technologicznych dla powtok,

— wymagan zwigzanych z procedurg kwalifikacyjng pro-
cesu cynkowania ogniowego elementéw profilowanych
na zimno,

— niezbednych powierzchni referencyjnych.

W specyfikacjach dla zabezpieczenia antykorozyjnego
nalezy uwzgledni¢, w zaleznos$ci od zastosowanego zabez-
pieczenia, wymagania norm EN 1SO 12944-1+8[4], EN ISO
14616[5], EN 15311[6], EN ISO 1461[8], EN ISO 14713[7].

Ze wzgledu na fakt, ze produkcja elementéw powinna byé
prowadzona i kontrolowana z uzyciem specyfikacji podaja-
cej wszystkie niezbedne informacje, z odpowiednimi szcze-
go6tami umozliwiajgcymi wytworzenie elementu i ocene jego
zgodnosci. Specyfikacja staje sie jednym z najwazniejszych
dokumentéw w procesie wytworzenia wyrobu. By jej opraco-
wanie byto wtasciwe, niezbednym elementem jest posiada-
nie kompetentnego personelu w zakresie wszystkich stoso-
wanych w procesie wytwarzania proceséw, w tym réwniez
antykorozji.

Projektowanie konstrukcji,
a zabezpieczenie antykorozyjne

Bez wtasciwego projektu nie jest mozliwe skuteczne za-
bezpieczenie antykorozyjne konstrukcji. Projekt powinien
zapewniaé, ze konstrukcja jest odpowiednia dla wyzna-
czonej jej funkcji, ma wymagang stabilno$¢, wytrzymatosé
i trwato$¢ oraz akceptowalny koszt wytworzenia i zadowa-
lajacy pod wzgledem estetycznym wyglad. Powinien by¢
sporzadzony tak, aby umozliwiat wtasciwe przygotowanie
powierzchni, natozenie powtok, nadzér nad eksploatacjg
i renowacje po zatozonym czasie uzytkowania.

By etap projektowania konstrukcji byt skuteczny
pod wzgledem zabezpieczenia antykorozyjnego, potrzebne
jest spetnienie kilku warunkoéw:

— koniecznym jest opracowanie wymagan dotyczacych
konstrukcji: wymagany okres ochrony; kategoria koro-
zyjnosci srodowiska, w ktérym konstrukcja bedzie eks-
ploatowana. Na ich podstawie nalezy okresli¢ wyma-
gania odpowiednie dla majgcego mie¢ zastosowanie
rodzaju zabezpieczenia antykorozyjnego: przygotowanie
powierzchni, wymagany system zabezpieczen, liczba
i rodzaj powtok, grubosci powtok, metody naktadania,
miejsce wykonywania prac antykorozyjnych (wytwornia,
budowa), wymagania dotyczace renowacji, wymaga-
nia dotyczgce ochrony zdrowia, bezpieczenstwa pracy
i ochrony $rodowiska.

— w przypadku opracowania specyfikacji wyrobu przez za-
mawiajgcego, wytworca juz na etapie przeglagdu zamé-
wienia lub umowy powinien dokona¢ analizy mozliwosci
spetnienia wymagan dotyczacych zabezpieczenia anty-
korozyjnego. Na tym etapie nalezy bezwzglednie ustali¢
jakie wymagania zawart zamawiajacy np. ,pomalowaé
dwuwarstwowo w kolorze RAL.., grubos¢ powtok mini-
mum 260 pm”".

— jesli projektant nie posiada odpowiedniej wiedzy z zakre-
su antykorozji to juz w poczatkowym etapie projektowa-
nia powinien mie¢ mozliwos¢ konsultacji ze specjalistg
w zakresie antykoroz;ji.

Rzeczywistos¢ spotykana podczas audytow to specyfi-
kacje bardzo ograniczone w zakresie wymagan dla zabez-
pieczenia antykorozyjnego lub niezawierajgce odniesien
do antykorozji. Czesto wymaganiem w specyfikacji jest
tylko grubos¢ powtoki malarskiej, jej kolor i okres wymaga-
nej gwarancji. To wytwdrca we wtasnym zakresie decyduje
o pozostatych wymaganiach, nie znajgc nawet kategorii ko-
rozyjnosci srodowiska, w ktérym konstrukcja bedzie eksplo-
atowana.

Specyfikacje nie podajg wymagan, co do zastoso-
wanych systeméw malarskich wg EN 1SO 12944-5 [4],
nie odnoszag sie do korozyjnosci $rodowiska, w ktérym
konstrukcja bedzie zamontowana. Wymagania gwaran-
cyjne ograniczajg sie do podania tylko okresu gwarancji
bez odniesien do ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz dopusz-
czalnych zmian w wygladzie powtok po czasie uzytkowa-
nia (EN ISO 4628[10]). Zapomina sie réwniez o koniecz-
nosci dokonywania okresowych przegladéw technicznych
w czasie trwania gwarancji.

Brak kompetentnego, w zakresie antykorozji, personelu
skutkuje projektami, w ktdérych nie uwzglednia sie np. ko-
niecznos$ci unikania ciasnych przestrzeni i zachowania mini-
malnych odlegtos$ci pozwalajgcych na wiasciwe przygotowa-
nie powierzchni i utozenie warstw antykorozyjnych, (rys. 1).

Rys. 1. a, b, ¢) brak zachowania minimalnych wymiaréw
Fig. 1. a, b, c) lack of assure minimum dimension

W przypadku konstrukcji przeznaczonych do ocynko-
wania ogniowego, koniecznym jest spetnienie wymagan
ISO 1461[8] i ISO 14713 [7]. W elementach zawierajgcych
przestrzenie zamkniete nalezy przewidzie¢ otwory odpowie-
trzajgce i odptywowe. Jest to szczegdlnie wazne dla unik-
niecia ryzyka eksplozji w trakcie cynkowania hermetycz-
nie zaspawanych elementow. Niestety czesto zdarza sie,
ze w dokumentacji znajduje sie tylko zapis o cynkowaniu
ogniowym i koniecznos$ci wykonania otworéw technologicz-
nych bez konkretnego ich umieszczenia w dokumentacji
rysunkowej konstrukcji. Wytwérca natomiast nie zawsze
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jest w stanie wtasciwie zinterpretowac¢ te wymagania. Efek-
tem braku przestrzegania zasad wykonania konstrukcji
z uwzglednieniem cynkowania ogniowego sg przedstawio-
ne na rysunku 3 a) rozerwanie i b) obszar niedocynkowa-
ny — spowodowane brakiem otworéw technologicznych,
c) ,krwawy wyciek” z waskiej szczeliny, niezamknietej pod-
czas spawania.

W przypadku zastosowania stali w nieodpowiedniej kla-
sie przydatnosci do cynkowania ogniowego otzymujemy
czesto nieakceptowalne przez zamawiajgcego przebar-
wienia powierzchni ocynkowanej (rys. 2a). Niezachowanie
wiasciwej technologi przerébki na zimno moze skutko-
waé wystgpieniem peknie¢ podczas procesy cynkowania
(rys. 2b).To tylko niektdre przyktady braku dostatecznej wie-
dzy personelu zaangazowanego w proces projektowania
i wytwarzania konstrukgji.

Rys. 2. a) pekniecie podczas cynkowania ogniowego; b) ,przebarwienia”
Fig. 2. a) craks during hot-dip galvanizing ; b) ,discoloration”

Rys. 3. a) rozerwanie b) niedocynk c) ,krwawe wycieki”
Fig. 3. a) burst b) lack of galvanized coating c) ,blood spills”

Wyposazenie i infrastruktura

Wyposazenie do produkcji i kontroli

Wymagania w odniesieniu do wyposazenia stosowanego
przez wytworce w procesie produkcji oraz sprzetu wykorzy-
stywanego do pomiaréw i badan znajdujemy w EN 1090-1[1]
w punkcie 6.3.3. ,Wyposazenie stosowane w procesie pro-
dukcji powinno by¢ regularnie kontrolowane i utrzymywane
w stanie zapewniajgcym, ze jego stosowanie nie spowoduje

znaczacych niezgodnosci w procesie produkcji”. Podobne
wymogi nadzoru obowigzujg dla wyposazenia do pomia-
réw i badan, majgcego wptyw na ocene zgodnosci wyrobu.
Sprzet powinien byé sprawdzany i kalibrowany w ustalo-
nych odstepach czasu, wedtug ustalonych procedur. Wyma-
ga sie przechowywania, przez okres okreslony w systemie
FPC, dokumentéw i zapiséw potwierdzajacych prowadzenie
takiego nadzoru.

Wymagania powyzsze dotyczg wyposazenia stosowane-
go w procesie produkcji tzn. réwniez wyposazenia stosowa-
nego w procesie antykorozji.

Stopien spetnienia przytoczonych wymagan jest bardzo
rézny i zalezy od poziomu wiedzy dotyczacej konicznosci
spetniania wymagan.

Funkcjonuja organizacje, ktére posiadaja i wykorzystujg
wyposazenia, a w zakresie ,nadzoru” dokonujg tylko nie-
zbednych biezgcych napraw. W razie koniecznej potrzeby
uzupetniajg posiadane wyposazenie poprzez zakup.

W zakresie wyposazenia do kontroli procesu antykorozji
najczesciej posiadany sprzet ten to tylko termometr, wilgot-
nosciomierz, przyrzad do pomiaru grubosci na sucho, grze-
bien do pomiaru grubosci na mokro, rzadziej folie kalibra-
cyjne. Nalezy tu wspomnieg, ze nie zawsze personel potrafi
wiasciwie postugiwac sie posiadanym wyposazeniem.

Wraz z rozwojem $wiadomosci w zakresie systemoéw ZKP,
rozszerza sie rowniez grupa wytwdércéw prowadzacych pe-
ten nadzér nad wyposazeniem. Posiadajg oni opracowany
i wdrozony system przegladéw wyposazenia produkcyjne-
go. Sprzet do kontroli i badan jest regularnie sprawdzany
w uprawnionych jednostkach zewnetrznych lub prowadzo-
ne sg sprawdzenia wtasne na bazie posiadanych wzorcéw.
Wyposazenie jest jednoznacznie zidentyfikowane wraz
z przypisanym mu statusem kontroli i badan. Postepowa-
nie takie jest petnym spetnieniem wymagan sytemu FPC.
Na podstawie doswiadczenia audytowego mozna stwier-
dzi¢, ze wraz ze wzrostem kwalifikacji i kompetencji kluczo-
wego personelu tym wtasciwsze i lepiej nadzorowane wypo-
sazenie. Przyktady pokazano na rysunku 4.

Rys. 4. Przyktady nadzorowania wyposazenia
Fig. 4. Examples of equipment supervision
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Magazyny wyroboéw lakierniczych

W zaleznosci od organizacji i skali prowadzonego proce-
su naktadania powtok antykorozyjnych wielkos$¢ i rodzaj po-
mieszczen przeznaczonych do przechowywania materiatéw
lakierniczych jest oczywiscie rézna. Sposéb przechowania
to petna rozbiezno$¢ od osobnych pomieszczen z automa-
tycznym nadzorowaniem i monitorowaniem warunkéw $ro-
dowiskowych (rys. 5a) do sktadowania w ,akurat wolnym
zakatku hali produkcyjnej” (rys. 5b). Tu réwniez kluczowa
role odgrywa $wiadomo$¢ personelu nadzorujgcego proces
antykorozji.

Rys. 5. Przyktad przechowywania farb a) w dowolnym miejscu;
b) magazyn
Fig. 5. An example of storage the paints a) anywhere, b) warehouse

Pomieszczenia obrébki i czyszczenia oraz malarni

Coraz czesciej wytworcy inwestujg w profesjonalne ko-
mory do czyszczenia strumieniowo-$ciernego, kabiny lakier-
nicze lub hale przystosowane do prac malarskich.

Niestety nierzadkie sg tez przypadki, ze malowanie od-
bywa sie w nieogrzewanych pomieszczeniach, gdzie nie
ma mozliwosci dotrzymywania warunkéw $rodowiskowych.
Oczywiscie ma to bezposrednie przetozenie na jako$¢ wyko-
nywanych powtok antykorozyjnych.

Personel

Zgodnie z wymaganiami normy EN 1090-1[1] odpo-
wiedzialnos¢, zwierzchnos¢ i wzajemne relacje persone-
lu zarzadzajagcego wykonywaniem prac majacych wptyw
na zgodnos$¢ wyrobu, powinny by¢ okreslone. Personel
zaangazowany w dziatania majace wptyw na ocene zgod-
nosci elementéw powinien mie¢ odpowiednie kwalifikacje
i by¢ szkolony w zakresie elementéw klasy wykonania eg-
zekwowanej przez klienta. Wymagania te dotyczag réwniez
personelu zaangazowanego w wykonanie, nadzér i kontrole
wykonanych powtok zabezpieczen antykorozyjnych.

W przypadku podzlecania ustug antykorozyjnych ko-
niecznym jest uwzglednienie zapisu normy EN ISO 12944-7
[4], ,Firmy zawierajgce umowy na naktadanie ochronnych
systeméw malarskich na konstrukcje stalowe, i ich perso-
nel, powinny by¢ zdolne do wykonania tych prac w sposoéb
prawidtowy i bezpieczny. Prace wymagajgce szczegolnej
starannosci powinny by¢ wykonywane jedynie przez perso-
nel majgcy kwalifikacje potwierdzone przez upowazniong
instytucje, pod warunkiem, ze strony nie uzgodnity inaczej”.
,Powinno nadzorowac sie wykonanie pracy na wszystkich
jej etapach. Nadzoér powinny przeprowadza¢ odpowiednio
wykwalifikowane i doswiadczone osoby”.

Niestety, czesto te wymagania sg bagatelizowane. Zapo-
mina sig, ze tylko kompetentny personel, posiadajgcy wiedze
i doswiadczenie w zakresie antykorozji, jest w stanie zapew-
ni¢ wtasciwe wykonanie i ocene jakosci, zgodnie z warun-
kami zawartymi w specyfikacji wyrobu. Brak kompetentnego
personelu potrafigcego przetransponowac zapisy specyfika-
cji na wymogi dotyczace poszczegdlnych etapdw procesu
np. przygotowania powierzchni, sprawdzenia powierzchni
chocéby na obecnosc¢ kurzu, zattuszczen, zanieczyszczen jo-
nowych itp. Swiadomo$é konczy sie na potrzebie wyczysz-
czenia konstrukcji, czesto bez odpowiedniego sprawdzenia
stopnia tego wyczyszczenia; sprawdzeniu temperatury i wil-
gotnosci podczas malowania, ale bez odniesienia do tempe-
ratury punktu rosy i bez pomiaru temperatury malowanego
elementu; natozeniu warstw, bez przestrzegania wymaga-
nego czasu schniecia miedzywarstw; pomiarze grubosci cat-
kowitej bez uwzglednienia wartosci korygujgcej wynikajgce;j
z profilu powierzchni i ocenie wizualnej w skali ,fadny/brzyd-
ki”. Prowadzenie zapiséw z procesu traktowane jest, jako ,zto
konieczne”.

Funkcjonujg oczywiscie organizacje, posiadajgce kompe-
tentny personel, ktéry we witasciwy sposoéb prowadzi i nadzo-
ruje prace antykorozyjne.

Aby méwi¢ o prawidtowym funkcjonowaniu systemu ZKP
wg EN 1090-1 [1], w organizacja musi mie¢ swiadomos¢
waznosci wymagan i koniecznosci wykonywania zabezpie-
czenia antykorozyjnego zgodnie z wymaganiami ustalonymi
w specyfikacji wyrobu, normie EN 1090-2[2] oraz w normach
przez nig przywotanych.

W wielu przypadkach to dopiero podczas audytow ZKP
wg EN 1090-1 [1] wytwérey dowiadujg sie o wymaganych
kompetencjach personelu antykorozji i o koniecznosci jego
ksztatcenia. Nader czesto ksztatcenie pozostaje na poziomie
krotkiego, kilkugodzinnego szkolenia, przeprowadzonego
przez przedstawiciela wytworcy farb. Szkolenia te w duzej
czesci poswiecone sg prezentacji wyrobéw lakierniczych niz
przekazywaniem wiedzy z antykorozji. Spotykane sg réwniez
kilkugodzinne szkolenia dla personelu nadzoru prac antyko-
rozyjnych, zakonczone nawet ,egzaminem”. Szkolenia takie
dajg poza wystawionym swiadectwem, tylko ztudzenie petne-
go zapoznania sie z procesem antykorozji.

Oczywiscie mamy i dobre wzorce szkolen. Wiedze inspek-
tora antykorozji mozna zdobyé min. na cieszgcym sie du-
zym uznaniem, 3 stopniowym kursie ,Projektowanie i nadzér
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nad wykonywaniem zabezpieczen antykorozyjnych na kon-
strukcjach stalowych” prowadzonym przez Instytut Badawczy
Drég i Mostow. IBDIM organizuje jeden cykl kursu rocznie.
W mniejszym, na chwile obecna, zakresie dostepne sg kur-
sy prowadzone np. przez norweskie FROSIO, niestety kursy
te nie sg prowadzone w jezyku polskim. Wychodzgc naprzeciw
potrzebom rynku, SLV-GSI Polska prowadzi dziatania majgce
skutkowaé uruchomieniem szkolenh FROSIO w jezyku polskim.

Waznym problemem na rynku stalowych konstrukcji bu-
dowlanych jest brak obligatoryjnych wymagan dla wytworcow
konstrukcji dotyczgcych posiadania kompetentnego perso-
nelu o okreslonym poziomie wyksztatcenia antykorozyjnego.

Dziataniem w kierunku ujednolicenia wymagan jest reali-
zowany w okresie 01.08.2013 — 31.07.2015, projekt partner-
ski ,Porozumienie w zakresie doksztatcania oraz transferu

Podsumowanie i wnioski

wiedzy w obszarze ochrony przed korozjg — KorrAll” finanso-
wany przez Komisje Europejska, w ramach programu ,Ucze-
nie sie przez cate zycie”- Leonardo da Vinci. Program ma na
celu nawigzanie wspotpracy w zakresie szkolenia zawodo-
wego dla obszaru zabezpieczen antykorozyjnych. Uczestni-
kami — partnerami programu sg:

— Uniwersytet ,Eftimie Murgu” z Resita (Rumunia),

— Rumunskie Stowarzyszenie Spawalnicze (Asociatia
de Sudura din Romania),

— SLV-GSI Polska Sp. z 0.0.,

— IFINKOR- Instytut przy Wyzszej Szkole Zawodowej Potu-
dniowej Westfalii (Niemcy), za$ jednostkg wiodgca (koor-
dynatorem) jest GSI SLV Duisburg (Niemcy).

Na ile wyniki tego programu przybliza nas do ujednolice-
nia wymagan, pokaze przysztosc.

Powyzsze opracowanie odnosi sie tylko do niektérych zagadnien zwigzanych z problemem zabezpieczenia anty-
korozyjnego spawanych konstrukcji stalowych. Wystawiajgc deklaracje wtasciwosci uzytkowych i oznakowujgc kon-
strukcje znakiem CE wytwdrca potwierdza, ze w procesie wytwoérczym przestrzegano wymagan zawartych w PN-EN
1090 oraz normach przez nig przywotanych. Niedopuszczalnym staje sie wiec pominiecie wymagan dotyczacych za-
bezpieczenia antykorozyjnego w specyfikacji wyrobu. Wszystkie cechy wyrobu, réwniez te dotyczace antykorozji mu-
szg by¢ okreslone i zadeklarowane w sposéb $wiadomy i z zachowaniem nakazanych wymagan.

Niezmiernie czesto spotykane jest pobiezne traktowanie tematu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji za-
rowno w wymaganiach stawianych przez zamawiajgcych jak réwniez w samych projektach konstrukcji. Spotykane
zapisy — ,konstrukcje nalezy cynkowaé” czy ,konstrukcje pomalowa¢ na kolor RAL...,, grubo$¢ catkowita minimum
180 pm” to przeciez tylko lakoniczne stwierdzenia wskazujgce wprost, ze ich autorom brak wiedzy w zakresie zabez-

pieczenia antykorozyjnego.

Wprowadzajacy na rynek, wystawiajac deklaracje wtasciwosci uzytkowych i oznakowujac konstrukcje znakiem CE
musi mie¢ petng swiadomos¢ waznosci deklarowanych cech wyrobu.

Wejscie w zycie Rozporzadzenia 305/2011 oraz zharmonizowanej normy 1090-1 [1] wprowadzito obowigzek znako-
wania wyrobow budowlanych znakiem CE, przed ich wprowadzeniem na rynek. Obowigzek ten dotyczy réwniez stalo-

wych i aluminiowych konstrukcji budowlanych.

Deklarowanie trwatosci wyrobu, a co za tym idzie, wtasciwosci jego zabezpieczenia antykorozyjnego sie obowigzkiem

producenta (wprowadzajgcego na rynek).

Opracowywana specyfikacja wyrobu musi obejmowac rowniez aspekt jego zabezpieczenia antykorozyjnego.
Skutecznosci proceséw projektowania, wytwarzania i zabezpieczenia antykorozyjnego zalezy bezposrednio od kom-

petencji personelu biorgcego udziat w procesie.

Nalezy zwrdéci¢ szczegdlna uwage na kwalifikacje i kompetencje, w zakresie antykorozji, oséb odpowiedzialnych
za projektowanie, opracowywanie specyfikacji wyrobu i nadzér nad wytwarzaniem.
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