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Zagadnienia jakosci badan nieniszczacych
Wymagania ogé6lne w zakresie
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Quality issues of non-destructive testing — general requirements
for the competence of testing laboratories

Streszczenie

W referacie zaprezentowano zagadnienia jakosci ba-
dan nieniszczgcych omawiajac kluczowe elementy syste-
mu badan nieniszczacych, w ujeciu spetnienia wymagan
PN-EN ISO/IEC 17025. Przekrojowo, w formie przegladu
aktualnych wydan norm, przedstawiono gtéwne aspekty
systemu badan laboratoryjnych ze szczegdlnym naci-
skiem na kryteria oceny wynikéw badan, na przyktadzie
badan ztgczy spawanych oraz zasad protokotowania.

W opracowaniu przedstawiono réwniez aktualne wa-
runki i wymagania dla laboratoriéw, ktére sg oceniane
w procesie uznawania laboratoriéw, uzupetniajac je naj-
czesciej pojawiajgcymi sie spostrzezeniami zespotow
oceniajgcych laboratoria.

Stowa kluczowe: badania nieniszczace, ztgcza spawane,
normy, uznawanie laboratoriow

Wstep

Badania nieniszczace to gtéwny element nadzoru nad urzg-
dzeniami technicznymi w celu zapewnienia bezpieczenstwa
w sferze gospodarczej oraz ochrony srodowiska naturalnego.
NDT zapewniajg mozliwos¢ badania stanu obiektow, ktére
beda eksploatowane po badaniu, bez potrzeby ingerencji w ich
strukture. Wynik badan stanowi podstawe do podjecia decy-
zji co do dalszych loséw urzadzenia, niezaleznie, czy decyzje
podejmuje wiasciciel/uzytkownik/wytwérca urzadzenia, czy
tzw. strona trzecia. Badania takie powinny by¢é wykonywane
przez kompetentne laboratoria badawcze.

Biorac pod uwage odpowiedzialnos¢ inspektoréw UDT
za decyzje podejmowane na podstawie ich wynikéw, to UDT
musi akceptowac laboratoria i wyniki ich badan.

Metody badan — norma, procedura i inne
specyfikacje

Dr inz. Grzegorz Wojas — Urzad Dozoru Technicznego.

Abstract

The paper presents the issues of quality of NDT dis-
cussing the key elements of the non-destructive testing
system, in terms of meeting the requirements of PN-EN
ISO/IEC 17025. Across the board, in the form of a review
of the current editions of standards, outlined the main as-
pects of the laboratory tests with particular emphasis on
the evaluation criteria of research results, on the basis of
testing of welded joints and the rules for logging.

The current conditions and requirements for labora-
tories that are evaluated in the laboratories recognition
process performed by UDT are discussed, supplementing
the most frequently occurring insights of laboratories as-
sessing teams.

Keywords: non-destructive testing, evaluation criteria,
welded joints, standards, recognition of laboratories

Metody i techniki badan nieniszczgcych stosowane
w laboratorium powinny spetnia¢ wymagania klienta, lecz
co najwazniejsze, powinny by¢ odpowiednie dla badan, kté-
rych wykonania podejmuje sie laboratorium. W przypadku,
gdy klient nie okresli metody badania, laboratorium moze
wybra¢ metode znormalizowang, metode okreslong odpo-
wiednig specyfikacjg techniczng lub opracowa¢ lub zaadop-
towa¢ metode wtasng. We wszystkich tych przypadkach,
laboratorium powinno uzgodni¢ z klientem wybrang metode
czy technike badania, potwierdzi¢ mozliwos$é realizowania
metody znormalizowanej lub potwierdzi¢/udokumentowac
odpowiednio$¢ metody nieznormalizowanej czy wtasne;j.

Dla metod znormalizowanych, w przypadku np. noweliza-
cji wydania normy, nalezy powtdérzy¢ potwierdzenie mozliwo-
$ci realizacji metody w laboratorium. Laboratorium powinno
zapewni¢ klienta, ze stosuje aktualne wydanie normy oraz,
ze jest zdolne do wykonywania badan zgodnie z ta norma.
W zakresie norm badan nieniszczacych obserwuje sie ostat-
nio duze zmiany, w $lad za rozwojem technik badawczych.,
Moze to prowadzi¢ do nieporozumien pomiedzy klientem,
a laboratorium. Najistotniejsze jednak jest to, aby na etapie
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Tablica I. Normy badan nieniszczacych
Table I. Non-destructive testing standards of welds

NDT Norma wycofana Zastgpiona przez Tytut normy
PN-EN 12062:2000 PN-EN I1SO 17635:2010 Badania nieniszczace spoin. Zasady ogdlne dotyczace metali
PN-EN ISO 6520-1:2007 PN-EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja geometrycznych
niezgodnosci spawalniczych w metalach. Czes$¢ 1
PN-EN SO 5817:2009 PN-EN ISO 5817-2014 _Ziqc;a_spawane ze stali, nl’kl_u, tytanu i ich stopéw. Poziomy
jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
PN-EN 970:1999 PN-EN ISO 17637-2011 S_paw_almctwo - Badania nieniszczace ztgczy spawanych - Bada-
nia wizualne
VT . . .. - . .
PN-EN ISO 5817-2009 PN-EN ISO 5817-2014 ?k?)cza spawane ze sta}ll,.nlklu, tyt:.;mu i ich stopéw. Poziomy jako-
$ci wedtug niezgodnosci spawalniczych
PN-EN 571-1:1999 PN-EN SO 3452-1:2013-08 Badania nieniszczace Badania penetracyjne Cze$¢ 1: Zasady ogdlne
PN-EN ISO 3452-2:2002 PN-EN ISO 3452-2:2006 Badanlla plenlszczace: Badania penetracyjne. Cze$¢ 2: Badania
PT materiatéw penetracyjnych
PN-EN 1289:2000 PN-EN ISO 23277:2010 Badania nieniszczace zl_qczy spawanygh. Badania penetracyjne
ztgczy spawanych - Poziomy akceptacji
PN-EN 1290:2000 PN-EN I1SO 17638:2010 Badanie nieniszczace spoin. Badanie magnetyczno- proszkowe
MT ) )
PN-EN 1291:2000 PN-EN ISO 23278:2010 Badania rpagnetyczno—proszkowe ztaczy spawanych. Poziomy
akceptacji
PN-EN 1714:2002 PN-EN 1SO 176402011 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badanie ultradZwiekowe
ztgczy spawanych
uT PN-EN 1713:2002 PN-EN 1SO 23279:2010 Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwiekowe. Charakte-
rystyka wskazan w spoinach
PN-EN 1712:2007 PN-EN ISO 11666:2011 Badanie nieniszczace z{qczy spawanych. B.fa\danla ultradzwieko-
we ztgczy spawanych — Poziomy akceptac;ji
PN-EN 1435:2001 PN-EN 1SO 17636-1:2013-06 Badania nieniszczace ztgczy spawanych — Badania radiograficz-
ne ztgczy spawanych
RT . . . . . - ”, .
PN-EN 12517-1:2008 PN-EN 1SO 10675-1:2013-12E B_adama nieniszczace spoin. Kryteng_akceptacp badan radiogra-
ficznych. Czes¢ 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy

Tablica Il. Normy badania i oceny, a poziomy jakos$ci
Table Il. Standards vs quality levels

Zasady badania

Kryteria jakosci wg norm;

Lp. | Metoda Norma dotyczaca: Poziom jakosci Tuhmkall ‘,mz'.“m (L) Poziom akceptacji
Badanie PN-EN ISO 5817:2014 PN-EN ISO 17637:2011 PN-EN ISO 5817:2014
PN-EN 13018:2004 Badania wizualne. Zasady ogdlne KRES
1 VT PN-EN ISO 17637:2011 Badania zlgczy spawanych. Badania wizualne B NIE O SLONO B
Ocena C NIE OKRESLLONO C
PN-EN ISO 5817:2014 Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow. D NIE OKRESLONO D
Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
Badanie PN-EN ISO 5817:2014 PN-EN ISO 3452-1:2013 PN-EN ISO 23277:2010
EN-IVL’N }50 3452-1:’2013»08 Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. B NIE OKRESLONO 2X
7S¢ 1: Zasady ogdlne
2 PT Ocena c NIE OKRESLONO 2X
PN-EN ISO 23277:2010 Badanic nieniszczace spoin. Badanie penetracyjne - D —— . NI-E OKRESLONQ - 3X ——
. . Poziomy akceptacji 2 i 3 mogq by¢ zapisywane ze znakiem X, co oznacza, Ze wskazania liniowe
spoin. Poziomy akceptacji . . . .
nalezy oceni¢ wg poziomu akceptacji 1, tzn. 1 <2 mm
Bad PN-EN ISO 5817:2014 PN-EN ISO 17638:2010 PN-EN ISO 23278:2010
PN-EN ISO 17638:2010 Badanie nieniszczace spoin. Badanie B NIE OKRESL.ONO 21X
magnetyczno-proszkowe
3 MT Ocena C NIE OKRESLONO 2X
PN-EN ISO 23278:2010 Badanic nicniszczace spoin. Badanic _ D — _NIE OKRESLONO ___3X
) : . - Poziomy akceptacji 2 i 3 mogqg by¢ zapisywane ze znakiem X, tzn wskazania liniowe nalezy oceni¢
magnetyczno-proszkowe spoin. Poziomy akceptacji : -
wg poziomu akceptacji 1, tzn.1<1,5 mm
Badanie PN-EN ISO 5817:2014 PN-EN ISO 17636-1:2013-06 PN-EN ISO 10675-1:2013-12E
PN-EN ISO 17636-1:2013-06 Badania nieniszczgce zkgczy spawanych.
<o radi - o B B 1
Badania radiograficzne zlaczy spawanych
& = Ocena C B! 2
PN-EN ISO 10675-1:2013-12L Badania nieniszczace spoin. Kryteria D A 3
akceptacji badan radiograficznych. Czesé 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy 1) Minimalna ilos¢ ekspozycji dla zlgezy obwodowych wg wymagan klasy A, wg PN-EN 1SO 17636
Badanie PN-EN ISO 5817:2014 PN-EN ISO 17640:2011 * PN-EN ISO 11666:2011
PN-EN 583-1:2001 Badania nieniszczace. Badania ultradzwigkowe. Zasady
ogodlne o . B Co najmniej B 2
PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badanie
ultradzwigkowe ztaczy spawanych
2 u Ocena C Co najmniej A 3
D Nie zdefiniowano Nie jest wymagane ®
PN-EN ISO 11666:2011 Badanie nieniszczace ztaczy spawanych. Badania a jezeli Jest charaktery k i, musi byé 150 23279
ultradzwigkowe zlgczy spawanych — Poziomy akceptacji b UT nie jest zalecane, ale moze by¢ wymagane w specyfikacji (z takimi samymi wymaganiami jak
poziom jakosci C)
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uzgodnien méwi¢ jednym jezykiem i stawia¢ zrozumiate
dla obu stron wymagania i kryteria oceny.

W tablicy | przedstawiono ostatnio zmienione normy naj-
czesciej stosowanych badan nieniszczgcych. Natomiast
w tablicy Il zestawiono normy badan i normy dotyczgce kry-
teriéw akceptaciji, dotyczace ztgczy spawanych.

Personel — czyli nie tylko co i jak, ale kto?

Na personelu wykonujgcym badania nieniszczgce spo-
czywa duza odpowiedzialnos$¢ - nie tylko wobec pracodaw-
céw lub klientéw, lecz takze wobec zasad dobrej praktyki.
Personel wykonujacy badanie powinien by¢ niezalezny
i wolny od naciskéw ekonomicznych, w przeciwnym razie
bedzie zagrozona rzetelnos¢ uzyskanych wynikéw badania.
Powinien by¢ swiadomy réwniez znaczenia swego podpi-
su oraz konsekwencji nieprawidtowych wynikéw badania
dla bezpieczenstwa, zdrowia publicznego i sSrodowiska.

Gtowne elementy systemu badawczego, czyli procedura
/ wyposazenie badawcze, sg $cisle zwigzane z kompeten-
cjami personelu badawczego — trzeciego elementu syste-
mu badawczego. Kompetencje czyli wiedza, doswiadczenie
i umiejetnosci ich stosowania majg wptyw na caty proces
badawczy:

— wiasciwy wybér metody / techniki badania,

— opracowanie wtasciwej dla okreslonego przypadku
— obiektu- procedury / instrukcji badania,

— okreslenie odpowiedniego wyposazenia badawczego
oraz materiatow do badan,

— okreslenie parametréw badania i warunkéw wykonania
badania,

— ustalenie dokumentéw odniesienia, postepowania pod-
czas badania i okreslenie wymagan w odniesieniu do
kompetencji personelu wykonujgcego badanie.

Ze wzgledu na znaczenie wyboru metody badawczej dla
w celu wykrycia okreslonej, spodziewanej nieciggtosci, PN-
EN 1SO 9712 kompetencje w tym zakresie nadaje persone-
lowi z 3. stopniem. Wynika to z faktu, iz sg to osoby, ktére
posiadajgc certyfikat 3. stopnia w danej metodzie, jedno-
czesnie posiadajg kompetencje na poziomie 2. stopnia w co
najmniej trzech innych metodach NDT, co wynika ze zdania
przez nich egzaminu podstawowego, tzw. Basic w zakresie
takich metod.

Do okreslania ograniczen w stosowaniu metody oraz
wyboru techniki badania moze byé uprawniony przez pra-
codawce personel z 2.stopniem w tej metodzie. Mozliwo$é
upowaznienia przez pracodawce do zatwierdzania proce-
dur badawczych norma przyznaje wytacznie personelowi
z 3.stopniem certyfikacji.

W praktyce instrukcje opracowujg i zatwierdzajg osoby
z 2.stopniem, ktére podczas procesu certyfikacji (egzaminu)
dowiodty umiejetnosci opracowywania instrukcji. W niektoé-
rych przypadkach jednostki certyfikujgce udzielajg certyfi-
kacji 2.stopnia bez prawa opracowywania/ zatwierdzania
instrukcji badawczej.

Uzyskanie certyfikatu nie jest jednoznaczne z upowaz-
nieniem do wykonywania badan u danego pracodawcy, po-
niewaz jednostka certyfikujgca wydajaca certyfikat potwier-
dza kompetencje techniczne osoby certyfikowanej, ale nie
bierze odpowiedzialnosci za wyniki badan wykonywanych
przez te osobe. Takg odpowiedzialno$é¢ PN-EN I1SO 9712
przypisuje pracodawcy osoby certyfikowanej. Dlatego tez
tylko pracodawca moze upowazni¢ swojego pracownika do
wykonywania czynnos$ci wtasciwych dla okreslonego stop-
nia posiadanego certyfikatu, za ktére bierze catkowitg od-
powiedzialno$é. Osoba certyfikowana odpowiada za swoje
dziatania wytgcznie wobec pracodawcy, ktéry upowaznit jg
do wykonywania czynnosci z zakresu certyfikatu.

Kompetencje powinny by¢ ciagle utrzymywane, nadzo-
rowane i aktualizowane, gdyz zaniedbanie tego obowigzku
prowadzi do pogorszenia jakosci i rzetelnosci wynikéw ba-
dan na skutek:

— rutyny, z ktérej wynika niekiedy lekcewazenie wymagan
norm / procedur / instrukgcji,

— ztych nawykdéw czy nieprzestrzegania bhp,

— braku znajomosci nowych technik i metod badawczych
i ,cofania sie”; stad potrzeba ciggtego szkolenia,

— pogarszajacej sie z czasem zdolnosci widzenia bliskiego;
istotne jest wiec przestrzeganie wymagania odnosnie
badania ostros$ci widzenia i stosowania odpowiedniej ko-
rekciji, jesli jest wymagana.

Wykonywanie badan
— czyli tak mowi procedura

Procedura badawcza jako pisemny dokument opisujgcy
wszystkie istotne parametry i srodki ostroznosci jakich nale-
zy przestrzega¢ podczas wykonywania badania, powinny by¢
zatwierdzone przez personel z 3.stopniem i zawiera¢, jako
niezbedne minimum, informacje jakie pokazano na rysunku 1.

[ PROCEDURA ]

wielkosc lub opis badanego
cechy, ktére maja P obiektu &
by¢ okreslone

czyli do jakich
obiektéw, w jakich Kryteri i
obszar zastosowarn sytuacjach i do jakich ytzb,a oceny
badari procedura odbiorcze

znajduje zastosowanie

procedury

tytut
wydanie
Rys. 1. Minimalna zawarto$¢ procedury badawczej
Fig. 1. Testing procedure content

[ identyfikacja [ zakres procedury

Procedury znormalizowanych metod i technik NDT nie
muszg by¢ sporzgdzania w formie pisemnej, jesli normy
zawierajg petne informacje umozliwiajgce przeprowadzenie
badania i mogg by¢é w catosci stosowane przez personel
NDT, wykonujgcy badania. W niektérych przypadkach moze
wystgpi¢ potrzeba uzupetnienia czy wyjasnien tekstu normy
- mozna to wprowadzi¢ w formie uproszczonej procedury,
w ktorej norma (lub normy, jesli dotgczymy np. norme ter-
minologiczng)beda powotane. Modyfikacja lub rozszerze-
nie zakresu normy, zmiana jej zakresu stosowania na inne
wyroby, materiaty lub grubosci, nie musi powodowi koniecz-
nosci opracowywania wtasnej procedury. W takim przypad-
ku proceduraznormalizowana powinnabyéuzupetnionaotec
hniczneuzasadnienietakiejmodyfikacjiczy rozszerzenia oraz
o procedure i wynik walidacji w zakresie, w ktérym jg zmody-
fikowano czy rozszerzono.

W tym miejscu warto przypomnie¢, ze walidacja stanowi
potwierdzenie przez zbadanie i przedstawienie obiektywnego
dowodu, Zze zostaty spetnione szczegdlne wymagania doty-
czgce konkretnie zamierzonego zastosowania [2]. Walidacje
metod i technik badawczych:

— wiasnych, opracowanych przez laboratorium,

— nieznormalizowanych, opublikowanych przez organizacje
techniczne,

— opisanych w pracach naukowych lub czasopismach
naukowych,

— opracowanych i zalecanych przez producenta wyposaze-
nia do badan,

— znormalizowanych, ktére zostaty rozszerzone lub zmodyfi-
kowane,

— znormalizowanych, stosowanych przez laboratorium poza
zakresem ustalonym norma,laboratorium powinno przepro-
wadzac¢ we wtasnym zakresie, a jej wynik udokumentowac.
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Wyposazenie do badan — czyli skalowanie,
wzorcowanie czy sprawdzenie?

Wyposazenie do badan, pomiarowe i badawcze, powinno
zapewnia¢ wymagang doktadnosé, spetnia¢ odpowiednie
wymagania norm i specyfikacji dotyczgcych badan, by¢ jed-
noznacznie zidentyfikowane, by¢ sprawdzone, a jesli jest
to wymagane - wzorcowane przed uzyciem, obstugiwane
(eksploatowane i konserwowane) przez upowazniony per-
sonel, nadzorowane zgodnie z ustalonym programem, Powi-
nien by¢ czytelny status nadzoru, np. wyposazenie powin-
no by¢ opatrzone odpowiednimi etykietami, oznaczeniem
kodowym, itp. Dla wyposazenia najistotniejszego dla dane-
go badania, powinny by¢ sporzgdzane i utrzymywane zapisy
obejmujace:

— lokalizacje, daty i wyniki sprawdzen lub wzorcowan,

— daty kolejnych sprawdzen lub wzorcowan,

— plany konserwacji, modyfikacje, uszkodzenia, naprawy itd.

Zapisy mogg by¢ w formie tabel, rejestrow, lub specjalnych
programow elektronicznych.

Laboratorium powinno ustali¢ programy sprawdzania lub
wzorcowania oraz mie¢ procedury dotyczgce bezpiecznego
uzytkowania, transportowania, magazynowania i konserwa-
cji wyposazenia badawczego.

W laboratoriach NDT obserwuje sie czesto zamienne sto-
sowanie termindéw ,wzorcowanie” i ,skalowanie”. Te dwa
terminy nie powinny by¢ mylone, sg to bowiem pojecia bar-
dzo od siebie odlegte, cho¢ oba odnoszg sie do przyrzadéw
pomiarowych. W wyposazeniu badawczym stosowanym
w defektoskopii — przyktadowo w defektoskopach ultradz-
wiekowych, zwykle mamy do czynienia z ich skalowaniem,
a nie wzorcowaniem, cho¢ w niektérych przypadkach wzor-
cowanie jest nieodzowne (np. przy uzyciu defektoskopu
ultradzwiekowego do pomiaru grubosci $cianki, przy pomia-
rze natezenia przecieku helowym wykrywaczem nieszczel-
nosci itp.). W normach dotyczacych badan nieniszczacych
réwniez wystepuje pojecie skalowania przeprowadzanego
przy uzyciu probek odniesienia lub prébek wzorcowych
(wzorcéw). Stad np. w badaniach ultradzwiekowych wyste-
puje ,skalowanie podstawy czasu” przeprowadzane przy
uzyciu wzorca Nr 1 lub Nr 2. Zatem, w celu uporzadkowania:

Wzorcowanie (kalibracja) jest to zbiér operaciji, ustalaja-
cych w okreslonych warunkach, relacje miedzy wartosciami
wielkosci mierzonej, wskazanymi przez przyrzad pomia-
rowy, albo wartosciami reprezentowanymi przez wzorzec
miary lub materiat odniesienia, a odpowiednimi warto$ciami
wielkosci realizowanymi przez wzorce jednostki miary.

Skalowanie zas (przyrzadu pomiarowego) jest to ustale-
nie potozenia wskazéw przyrzagdu pomiarowego w zalezno-
$ci od odpowiedniej wartosci wielko$ci mierzone;j [3].

Nalezy mie¢ petng $wiadomos$é, ze wpisanie terminu
,wzorcowanie” do procedury czy tez odpowiedniego harmo-
nogramu sprawdzen, powoduje okreslone konsekwencje.
Wyposazenie moze podlega¢ sprawdzeniom biezacym,
okresowym i nadzwyczajnym. Sprawdzenie biezgce, wyko-
nywane kazdego dnia, w ktérym jest uzywane, moze obej-
mowac sprawdzenie jego kompletnosci, stanu fizycznego
itp. Sprawdzenia okresowe, majgce na celu wyeliminowanie
mozliwosci uzytkowania wyposazenia o nieodpowiedniej
charakterystyce, powinny byé planowane (harmonogram
sprawdzen) i obejmowacé sprawdzenie stanu fizycznego
i dziatania, ale réwniez sprawdzenie podstawowych jego
charakterystyk (np. liniowo$¢ wzmocnienia, stosunku
sygnatu do szumu, czasu odpowiedzi itp.).

Czestotliwosc¢ sprawdzen okresowych ustala sie na podsta-
wie odpowiednich norm lub wytycznych producenta. Powinny
by¢ réwniez uwzgledniane warunki i intensywnos$é eksploata-
cji wyposazenia oraz doswiadczenia zwigzane z badaniami.

Laboratorium powinno mie¢ opracowany program wzor-
cowania. Zaleca sie, aby obejmowat on system dotyczacy
wyboru, uzytkowania, wzorcowania, sprawdzania i konser-
wowania probek wzorcowych (wzorcéw) i probek odnie-
sienia oraz wyposazenia do badan, jak réwniez procedure
wzorcowania.

W przypadku badan defektoskopowych, znaczgcy wptyw
na doktadnos$¢ i miarodajnos¢ wynikéw badan majg urza-
dzenia i aparatura badawcza, sondy i gtowice badawcze,
podstawowe materiaty do badan oraz prébki wzorcowe
i probki odniesienia. Z grupy tej jedynie prébki wzorcowe
i probki odniesienia mogg podlega¢ wzorcowaniu. Nato-
miast urzgdzenia i aparatura badawcza, sondy i gtowice
badawcze, podstawowe materiaty do badan, nie mogg by¢
,wzorcowane”, poniewaz powigzanie z wzorcami jednostek
miar w ich przypadku nie ma zastosowania.

Przyrzady pomiarowe za$, stosowane bezposrednio
w badaniach defektoskopowych, a wiec miary, suwmiarki,
luksomierze, densytometry itp., a takze przyrzady stuzgce do
pomiaréw warunkéw srodowiskowych - powinny by¢ wzorco-
wane, jesli niepewnos$¢ wyniku badania zwigzana z ich wzor-
cowaniem stanowi utamek catkowitej niepewnosci badania.

Dokumentowanie badan
- czyli sprawozdanie czy protokot?

Wyniki kazdego badania powinny by¢ przedstawione
w sprawozdaniu z badania w sposéb jasny i jednoznaczny.
~Sprawozdanie” jest szerszym pojeciem niz ,protokét”. Spra-
wozdanie powinno zawiera¢ wszelkie informacje wymagane
przez klienta (ustalenia, wymagania, kryteria oceny), odnie-
sienia do dokumentéw takich jak procedury badawcze czy
normy badan, a takze inne informacje wymagane przez
PN-EN ISO/IEC 17025.

Powszechnie przyjmuje sie, ze protokét jest skrécong
forma sprawozdania. Wymagania dotyczgce minimalnej
zawartosci protokotu z badania okreslajg normy badan.
Zestawienie wymagan zawartosci protokotéw badan
wg norm badan nieniszczgcych zawiera tablica lll.

Czestg praktykg jest wydawanie protokotéw z badan jako
uproszczong forme sprawozdania, szczegdlnie gdy badania
wykonywane sg na potrzeby wewnetrzne.

Laboratorium uznane - czyli jakie?

Urzad Dozoru Technicznego (UDT) realizuje zadania
zwigzane z wykonywaniem dozoru technicznego w zakre-
sie okreslonym w ustawie o dozorze technicznym. Dozorem
technicznym sg okre$lone ustawg dziatania zmierzajgce
do zapewnienia bezpiecznego funkcjonowania urzadzen
technicznych. Zapleczem badawczo-ekspertyzowym UDT
jest Centralne Laboratorium Dozoru Technicznego (CLDT).
Wyniki badan prowadzonych przez CLDT wykorzystujg in-
spektorzy UDT podczas wykonywania czynnosci dozoru
technicznego.

Zaktady uprawnione do wytwarzania, naprawy lub moder-
nizacji urzadzen technicznych oraz wytwarzania materia-
téw i elementéw stosowanych do ich modernizowania lub
naprawiania, muszg mie¢ mozliwos¢ wykonywania badan
niszczacych i nieniszczgcych w laboratorium wtasnym lub
w laboratorium uznanym przez wtasciwy organ dozoru tech-
nicznego. Biorgc pod uwage odpowiedzialnos¢ inspektoréw
UDT za decyzje podejmowane na podstawie ich wynikéw,
to UDT musi akceptowac laboratoria i wyniki ich badan.

Proces uznawania laboratorium jest wieloetapowy, a roz-
poczyna sie, gdy laboratorium sktada wniosek o uznanie.
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Tablica Ill. Wymagana tre$¢ protokotéw z badan wykonanych poszczegdlnymi metodami
Table lll. Report content for vary NDT testing methods

Protokot badania VT
PN-EN ISO 17637

Protokol badania PT
PN-EN ISO 3452

Protokél badania MT
PN-EN ISO 17638

ProtokJl badania UT
PN-EN ISO 17640

Protokél badania RT
PN-EN ISO 17636

nazwa firmy
przeprowadzajacej badanie,
jesli nie jest to wytworca,

Cel badania

nazwa firmy przeprowadzajacej
badanic

‘Warunki, wymagania, uzgodnienia

nazwa [irmy przeprowadzajgcej badanie,

nazwa firmy przeprowadzajacej
badanic

nazwa wytworcy elementu,
identyfikacja badanego
materiatu, material,

rodzaj ztacza,

grubo$¢ materiatu,

Oznaczenie materiahu,
‘Wymiary probki
identyfikacja badanego
materiatu,

Stan powierzchni

Materiat (rodzimy i spoiny)
identylfikacja badanego materiatu
grubo$¢ materiatu,

Obrébka cieplna

rodzaj ztgcza, metoda spawania,
Temperatura obiektu badanego, jesli

Obiekt badania

material,

grubos¢ materiatu,
metoda spawania, WPS,
lokalizacja i szkic spoiny,
[aza wylwarzania,

Stan powierzchni

identyfikacja badanego obiektu
materiat

Obrdbka cieplna

Ksztalt zlacza

Grubos¢

metoda spawania, Etap wykonania

rozni sig od otoczenia

Temperatura obiektu badanego, jesli rozni si¢ od Meloda spawania

otoczenia

Promieniowanie, rodzaj aparatury,

. . Oznaczenie Metodg i parametry badan Aparat UT — typ, rodzaj, scria, rodzaj i wymiar ogniska
przyrzady zastosowane . p i S e R N
. systemupenetrantow — (magnesowanie, prad, srodek Glowice — kat, typ, rodzaj, seria, Napigcie 1 prad lampy Rtg /
podczas badai i nastawy, . . - . A o ixgx
wytworca wyréb nr partii wykrywajacy) wzorce i probki odniesienia aktywno$¢ zrodta
Blona oktadka i filtry
Dane dotyczace techniki badania TCCh".'ka radm'g’rallcma iKlasa
- 3 badania, czuto$¢ 1QI

Poziom badania Uklad badania

kryteria odbioru, Nr procedury . § Zakres badania / Powierzchnie przeszukiwania . PR N
. . Poziom akceptacji SR I : usytuowanie oznaczen i lokalizacja

zakres badan z odestaniem, w | Zakres odstepstw od Szezegoly i ki kontroli oe6lnci Punkty odniesienia / Polozenie glowic blony Odleelodé blony od zrodia
razie potrzeby do rysunkow, procedury czeg Y £0Ine) Zakres obserwacji Y 8105¢ Y ’

niezgodnosci przekraczajgce

czas ekspozycji
Metoda wywotywania
Lokalizacja i rodzaj wskaznikow

‘Wzmocnienie dla poziomu odniesienia, poprawki w
dB Poziom odniesienia

Badanie materiatu podstawowego
Lokalizacja wraz z polozeniem glowicy Tabela /

szkic ze wskazaniami Kryteria akceptacji

}((ﬁﬁ;;:gbmm tich opis wykrytych nieciaglosci Lokalizacja i opis istotnych wskazafi Norma dla poziomoéw odniesienia i odstgpstwa odstegpstwa 1 uzgodnienia
13, Max amplituda echa, rodzaj i wymiary wskazan
Dhugos¢ wskazan,
wynik badan w oparciu o G mapgo . o - I Wyniki badania, w tym gestos¢
kryteria odbioru, ‘Wyniki badania Wyniki badan - ocena Ocena wynikow wg poziomu akceptacji optyczna blony i odezyt 10T
nazwisko i podpis osoby Miejsce badania Data i miejsce badania e . L
przeprowadzajacej badania Data badania Nazwisko certyfikat i podpis Data i micjsce badania Data wykonania radiograméw

data badania. Nazwisko podpis operatora wykonawcow badania

nazwisko i certyfikat podpis operatora Data sporzadzenia protokotu

Nazwisko, certyfikat i podpis
osoby nadzorujacej badanie

Nazwisko, certyfikat i podpis

Nazwa jednostki nadzorujgcej odpowiedzialnej

Do wniosku nalezy dotgczy¢:

— zakres badan (wykaz metod badawczych, badanych
obiektéw, zakres badanych cech),

— Ksiege jakosci laboratorium,

— Procedury / instrukcje ogdlne i badawcze wynikajace

z wymagan PN-EN ISO/IEC 17025.

W trakcie oceny, majacej na celu sprawdzenie spetnienia
wymagan normy PN-EN ISO/IEC 17025 oraz praktycznych
umiejetnosci laboratorium, szczegélng uwage zwraca sie
na udokumentowanie kompetenc;ji i kwalifikacji personelu,
aktualnos$¢ dokumentéw potwierdzajgcych nadzér metro-
logiczny nad wyposazeniem oraz praktyczne umiejetnosci
personelu laboratorium, oceniane przez zespét oceniajgcy
przy wykonywaniu i dokumentowaniu wynikéw badan.

Sposrod wielu laboratoriow uznanych, podczas oceny
w nadzorze, znakomita wiekszos¢ uzyskuje rozszerzenie lub
przedtuzenie waznos$ci uznania. Niekiedy jednak, w wyniku
oceny rejestruje sie wiele spostrzezen. Scista wspétpraca
cztonkéw zespotéw oceniajgcych z personelem laboratorium
owocuje biezgcym eliminowaniem ,niedociggniec¢”, a powaz-
niejsze z nich, kwalifikowane jako spostrzezenia — wymaga-
jg zadeklarowania przez laboratorium dziatan naprawczych.
Czesto zdarza sie, ze podczas badania rutyna bierze gére,
a opracowywany protokdt, zawiera pewne niescistosci.

Biorgc pod uwage ogdlne wymagania dotyczgce kompe-
tencji laboratoriéow badawczych, normy badan nieniszcza-
cych oraz do$wiadczenia zebrane w ramach prowadzonych
ocen laboratoriéw, powtarzajace sie najczesciej spostrzeze-
nia lub uwagi dotyczg samego prowadzenia badania oraz
protokotowania i opracowywania sprawozdan. Aby unikng¢
w swoim laboratorium btedéw i nieprawidtowosci, warto
mie¢ na uwadze te, ktére omoéwiono ponize;.

Badania penetracyjne i magnetyczno-proszkowe, nalezg
do metod badan powierzchniowych, zatem ich wynik jest
najbardziej uzalezniony od warunkéw $rodowiskowych
podczas badania. Mowa tu o nieostroznym prowadzeniu
badania i postepowaniu z obiektem do badan, skutkujgcym
fatszywymi wskazaniami. Wskazania fatszywe powstajgce
podczas badania penetracyjnego technikg barwng sg spo-

wodowane najczesciej nieprawidtowo przeprowadzonym
zmywaniem penetranta. Do innych przyczyn powodujacych
wskazania fatszywe mozna zaliczy¢: odciski palcéw zanie-
czyszczonych penetrantem barwnym, kontakt lub tarcie
dwu elementdéw, z ktérych z jednego na drugi przeniesiono
$lady penetranta, wiékna uzywanych tkanin do zmywania
nadmiaru penetrantu.

Pospiech i nieuwaga czesto tez powodujg, ze wskaza-
nia rzeczywiste, ktore jednak nie pochodza od nieciggtosci,
sg niewtasciwie interpretowane. Nalezy pamietac, iz moga
to by¢ konstrukcyjnie zamierzone nieciggtosci. Wiekszo$é
z tych wskazan tatwo rozpoznaé, np. karby konstrukcyjne,
miejsca spawania punktowego itp. Zwykle maja regularne
ksztatty geometryczne i na ogét nie sprawiajg problemoéw
interpretacyjnych, szczegdlnie w przypadkach, gdy operator
posiada doswiadczenie i odpowiednie dane na temat bada-
nego obiektu.

Protokoty z badan magnetyczno-proszkowych czesto
pomijaja informacje na temat sposobu magnesowania,
czy odmagnesowania prébki/obiektu.

W odniesieniu do metod objetosciowych, nieuwazne
wykonywanie badania moze pocigga¢ za soba szereg po-
wazniejszych konsekwencji, cho¢by ze wzgledu na fizyke
tych metod. Ztozono$¢é badania ultradzwiekowego czesto
powoduje, ze dobierane sg nieodpowiednie poziomy bada-
nia, czuto$¢ badania i niewtasciwie ocenia sie wyniki, wzgle-
dem przyjetego poziomu oceny.

Poziom czutos$ci badania (wyrazony w dB i okreslony np.
jako DSR) — w przypadku badan wykonywanych na danym
obiekcie okresowo lub cyklicznie, powinien byé w kazdym
przypadku ten sam. Przyktadowo, niezamnierzone zwiek-
szenie wielkosci reflektora odniesienia jest réwnoznacz-
ne ze zmiang czuto$ci i poziomu badania. Czesto réwniez
zdarza sie, ze poprawki na straty przejScia wynikajgce
ze stosowanej techniki, sg przepisywane niejako z automa-
tu, zapominajac o tlumieniu materiatu, geometrii gtowicy,
czy rozbieznos$ci wigzki. Nalezy pamietac, ze nie uwzgled-
nienie poprawek wzmocnienia moze wigza¢ sie ze spad-
kiem wysokosci echa nawet o 6 dB, co odpowiada spadkowi
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potowicznemu, a woéwczas cze$¢ wskazan moze znalez¢
sie ponizej poziomu rejestraciji!

Wiekszos¢ laboratoriow wykonuje badania radiograficz-
ne w terenie. Warunki poligonowe nie sprzyjajg niekiedy
wiasciwemu przygotowaniu sie do badan. Konsekwencja sg
omytki lub btedy w zapisach i obliczeniach, a dalej zte para-
metry badania technika X, tj. maksymalne napiecie na lam-
pie rentgenowskiej [kV], czas naswietlania [min], odlegtos$¢
ogniskowej.

Podsumowanie

Mimo wszechobecnego pos$piechu, warto zweryfikowaé
czy zostata wykonana wymagana ilo$¢ ekspozycji, a stre-
fy badane pokrywaja sie, co powinno by¢ uwidocznione na
kolejnych btonach. llos¢ ekspozycji powinna odpowiada¢
liczbie radiograméw dotgczonych do protokotu. Pokrycie
strefy badanej (naktadanie sie bton) weryfikuje sie za po-
mocg znacznikéw lokalizujgcych, przy czym upewniamy sig,
czy znacznik widoczny jest na obu radiogramach odpowia-
dajacych przylegajgcym do siebie obszarom.

Spetnienie wymagan dotyczacych kompetencji laboratoriéw badawczych stanowi domniemanie zapewnienia naj-
wyzszych standardéw jakosci badan nieniszczacych. Ocena prowadzona przez podmioty zewnetrzne stanowi zrédto
informacji, co mozna lub trzeba poprawié, jakie stabe strony mozna wzmocni¢. Jednak udziat zewnetrznych auditoréw
nie jest jedynym sposobem nadzorowania jakos$ci wykonywanych w laboratorium badan.

Monitorowanie (nadzorowanie jakosci badan) w laboratoriach NDT moze obejmowac stosowanie probek odnie-
sienia z naturalnymi lub sztucznymi nieciggto$ciami, udziat w poréwnawczych badaniach miedzylaboratoryjnych lub
w programach badania biegtosci, powtarzanie badan przy wykorzystaniu tych samych lub innych metod NDT, powt6r-
ne badanie przechowywanych obiektéw z nieciggto$ciami naturalnymi, powtérng ocene przechowywanych radiogra-
mow przez personel tego samego laboratorium itp. Stosowne udokumentowanie powyzszych czynnosci, jest jednym

z dowodoéw potwierdzajgcych kompetencje.

W artykule wskazano réwniez bardzo istotny element zapewnienia jako$ci wynikéw badan, jakim jest personel, jego
kwalifikacje, wiedza i doswiadczenie. Wazne zatem jest nie tylko, czy personel wykonujacy badanie posiada odpo-
wiednie kwalifikacje, lecz takze czy nadzér nad badaniami, a w szczegdlnosci nad zatwierdzaniem wynikéw, prowadzi

kompetentny personel.

Te kluczowe aspekty systemu badan nieniszczacych, a w szczegdlnosci umiejetnosci praktyczne personelu i swoiste
obycie w badaniach NDT sg przedmiotem oceny kompetencji laboratorium, cho¢by podczas uznawania laboratoriow.
Wiasciwe udokumentowanie i przedstawienie wiarygodnych dowoddéw na spetnienie wymagar PN-EN ISO/IEC 17025
pozwala na stwierdzenie, ze dane laboratorium jest kompetentne, a wykonywane w nim badania sg najwyzszej jakosci.
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