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1. Cel procedury
Procedura opisuje badanie magnetyczno-proszkowe ztaczy
spawanych wedtug ASME BPVC V:2023.

2. Zastosowanie
Procedura ma zastosowanie do badania ptaskich, katowych i
obwodowych spoin czotowych ztgczy spawanych dla blach i rur
stalowych.

3. Dokumenty odniesienia
ASME BPVC.V:2023 Boiler and pressure vessel code
Nondestructive examination.
SE-709 Standard guide for magnetic particle testing
SE-2297 Standard guide for use of UV-A and visible light
sources and meters used in the liquid penetrant and magnetic
particle methods
SE-3022/ASTM E3022 Standard practice for measurement of
emission characteristics and requirements for LED UV-A lamps
used in fluorescent penetrant and magnetic particle testing

SD-7091 Standard practice for nondestructive measurement of
dry film thickness of nonmagnetic coatings applied to ferrous
metals and nonmagnetic, nonconductive coatings applied to non-
ferrous metals

4. Personel badan nieniszczacych

Personel badan nieniszczacych musi posiada¢ kwalifikacje i
certyfikaty zgodne z NVT/MT/ASME/WPSNT2020.

5. Warunki lokalowe i Srodowiskowe

Zawiesiny magnetycznej nalezy uzywac wylacznie w zakresie
ograniczen temperaturowych wskazanych przez producenta.
Alternatywnie, zawiesiny mogg by¢ uzywane poza zakresem
zalecanym przez wytworcg, ale w tym przypadku konieczna jest
kwalifikacja procedury zgodnie z ASME BPVC.V:2023, Article
1, T-150 w temperaturze docelowej.

(ASME V, Article 7, T-731)

Lista istotnych i nieistotnych zmiennych dotyczacych
kwalifikowania procedury podana jest w Tabeli T-271:
(ASME V, Article 7, T-731)

1. Purpose of the procedure
This procedure describes magnetic-particle examination of
welded joints according to ASME BPVC V:2023.

2. Application
This procedure is to applied to examination of flat, angle and
circumferential butt-welded joints in plates and pipes, made of
steel.

3. Referenced documents
ASME BPVC.V:2023 Boiler and pressure vessel code
Nondestructive examination.
SE-709 Standard guide for magnetic particle testing
SE-2297 Standard guide for use of UV-A and visible light
sources and meters used in the liquid penetrant and magnetic
particle methods
SE-3022/ASTM E3022 Standard practice for measurement of
emission characteristics and requirements for LED UV-A
lamps used in fluorescent penetrant and magnetic particle
testing
SD-7091 Standard practice for nondestructive measurement of
dry film thickness of nonmagnetic coatings applied to ferrous
metals and nonmagnetic, nonconductive coatings applied to
non-ferrous metals

4. NDT personnel
NDT personnel shall be qualified and certificated in
accordance with NVT/MT/ASME/WPSNT?2020.

5. Accommodation and environmental

conditions

Particles shall be used within the temperature range limitations
set by the manufacturer of the particles. Alternatively,
particles may be used outside the particle manufacturer’s
recommendations providing the procedure is qualified in
accordance with  ASME BPVC.V:2023, Article 1, T-150 at
the proposed temperature.
(ASME V, Article 7, T-731)

List of essential and non-essential variables for procedure
qualification is given in Table T-721:
(ASME V, Atrticle 7, T-731)
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Table T-721
Requirements of a Magnetic Particle Examination Procedure
Nonessential
Requirement Essential Variable Variable
Magnetizing technique X
Magnetizing current type or amperage outside range specified by this Article or as previously X
qualified
Surface preparation X
Magnetic particles (fluorescent/visible, color, particle size, wet/dry) X
Method of particle application X
Method of excess particle removal X
Minimum light intensity X
Existing coatings, greater than the thickness demonstrated X
Nonmagnetic surface contrast enhancement, when utilized X
Performance demonstration, when required X
Examination part surface temperature outside of the temperature range recommended by the X
manufacturer of the particles or as previously qualified
Shape or size of the examination object X
Equipment of the same type X
Temperature (within those specified by manufacturer or as previously qualified) X
Demagnetizing technigue X
Post-examination cleaning technigue X
Personnel qualification requirements X

Nategzenie o$wietlenia na badanej powierzchni powinno byé
wigksze niz 10761x dla metody kontrastu koloru. Dla metody
fluorescencyjnej oswietlenie powinno nie by¢ wigksze niz
21,51x. W przypadku badania w obnizonych temperaturach
szczegblng uwage nalezy zwréci¢ na brak krysztatow lodu na
badanym elemencie co mogtoby wplyna¢ na wynik badania.

6. BHP
Podczas pracy, nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw
BHP.
Prace nalezy wykonywac¢ tylko w miejscu spetniajacym warunki
BHP. Zaleca si¢ przestrzeganie zasad bezpieczenstwa
umieszczonych na etykietach $rodkow podczas uzywania
odczynnikoéw do badan magnetyczno-proszkowych.

7. Czas rozpoczecia badania
Badania mozna rozpoczaé po uptywie 24 godzin od zakonczenia
spawania. W przypadku obiektow o grubosci powyzej 40 mm lub
ze stali specjalnych badania mozna rozpoczaé po uplywie 48
godzin od zakonczenia spawania.

8. Przygotowanie powierzchni badania
Zadowalajagce wyniki s3 zazwyczaj uzyskiwane kiedy
powierzchnia pozostawiona jest w stanie surowym po spawaniu,
po walcowaniu, po odlewaniu lub po odkuciu. Przygotowanie
powierzchni przez szlifowanie moze by¢ niekiedy konieczne
wowczas, gdy nierdwno$ci powierzchni moga znieksztatcac
wskazania z powodu wystepowania nieregularnosci.

Przed badaniem magnetyczno-proszkowym badana
powierzchnia i obszar co najmniej 25 mm od obszaru badanego

The light intensity on examined surface shall be bigger than
1076Ix for color contrast method (visible). For fluorescent
method the light intensity shall not be bigger thar 21,51x. In
case of examination in low temperatures, particular attention
must always be paid to ensuring that there is no crystalline
water on the work pieces, which would interfere with the
results of the testing.

6. HSE
During the work, binding health and safety regulations must
be followed.
The work shall be performed only in a location that meets HSE
conditions. It is recommended to follow the safety rules
placed on each agent’s label while using magnetic-particle
chemicals.

7. Time of testing
Testing shall begin minimum 24 hours after completion of the
welding. In case of objects with a thickness exceeding 40 mm,
or of special steels testing shall be started 48 hours after
completion of the welding.

8. Examination surface preparation

Satisfactory results are usually obtained when the surfaces are
in the as-welded, as-rolled, as-cast, or as-forged conditions.
However, surface preparation by grinding or machining may
be necessary where surface irregularities could mask
indications due to discontinuities.

Prior to magnetic particle examination, the surface to be
examined and all adjacent areas within at least 25 mm shall be
dry and free of all dirt, grease, lint, scale, welding flux and
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musi by¢ suchy, wolny od brudu, kurzu, pozostatosci
spawalniczych, olei i innych substancji, ktore mogg wptynaé¢ na
wynik badania.

Czyszczenie mozna przeprowadzi¢ za pomoca detergentu,
rozpuszczalnikow organicznych, $rodkow do usuwania farby,

odtluszczania parami rozpuszczalnikow, S$rutowania lub
piaskowania lub czyszczenia ultradxwigkowego.
Jezeli na powierzchni badanej znajduja si¢ powloki

niemagnetyczne (np. powloka malarska), nalezy wykazaé, ze
istnieje mozliwos¢ wykrycia wskazan przez powtoke, biorac pod
uwage najwyzsza jej grubo$¢. W przypadku wykorzystania
techniki magnesowania AC jarzmem nalezy zademonstrowac jej
skuteczno$¢ zgodnie z ASME BPVC.V:2023 obowigzkowy
Appendix I, Article 7.

(ASME V, Article 7, T-741.1)

Dopuszczone jest stosowanie powlok niemagnetycznych
zwigkszajacych kontrast na podtozach bez powlok w ilosci na
tyle niewielkiej aby uzyska¢ zadowalajacg roéznicg widocznosci.
W przypadku stosowania kontrastu nalezy przeprowadzi¢ probe
wskazujaca na odpowiednia wykrywalno§¢ przez nalozong
powloke. Pomiar grubosci niemagnetycznego kontrastu nie jest
wymagany.

(ASME V, Article 7, T-741.2)

9. Wykonanie badania

9.1 Technika badania elektromagnesem
Dla tej techniki nalezy uzywac elektromagnesy zasilane pragdem
przemiennym.
(ASME V, Article 7, T-755)

9.11 Zawiesiny

9.111 Metoda barwna (kontrast barwny)
Niecigglosci powierzchni sg wykrywane przez kumulacje
zawiesiny magnetycznej, ktéra powinna kontrastowaé z
powierzchnig. Kolor zawiesiny powinien by¢ odrdzniajacy si¢ od
badanej powierzchni. Konieczne jest oswietlenie badanej
powierzchni ($wiatle bialym naturalnym Iub sztucznym).
Minimalne wymagane nat¢zenie o$wietlenia na powierzchni
badanej aby zapewni¢ wymagang czulo$¢ do badania i oceny
wskazan to 1076 Ix. Natezenie $wiatta bialego naturalnego lub
sztucznego musi zosta¢ zmierzone miernikiem przed
wykonaniem oceny lub nalezy korzysta¢ z certyfikowanych
zrodet $wiatha. Taki pomiar/demonstracj¢ nalezy wykonac tylko
raz, udokumentowac i przechowywac¢ w zapisach.

9.1.1.2 Metoda fluoroscencyjna
Technika czastek fluorescencyjnych jest co do zasady identyczna
jak dla czastek barwnych z ta réznica, ze badanie wykonywane
jest przy uzyciu $wiatla ultrafioletowego UV-A. Inspekcja musi
przebiegac¢ nastepujaco:
— Badanie przeprowadzié¢ w zaciemnionym
pomieszczeniu z maksymalna wartoscia natg¢zenia
$wiatlta bialego nie wigksza niz 21.5 Ix zmierzong

spatter, oil, or other extraneous matter that could interfere with
the examination.

Cleaning may be accomplished using detergents, organic
solvents, descaling solutions, paint removers, vapor
degreasing, sand or grit blasting, or ultrasonic cleaning
methods.

If nonmagnetic coatings are left on the part in the area being
examined, it shall be demonstrated that indications can be
detected through the existing maximum coating thickness
applied. When AC yoke technique is used, the demonstration
shall be in accordance with ASME BPVC.V:2023 mandatory
Appendix | of Article 7.

(ASME V, Article 7, T-741.1)

Nonmagnetic surface contrasts may be applied by the
examiner to uncoated surfaces, only in amounts sufficient to
enhance particle contrast. When nonmagnetic surface contrast
enhancement is used, it shall be demonstrated that indications
can be detected through the enhancement. Thickness
measurement of this nonmagnetic surface contrast
enhancement is not required.

(ASME V, Article 7, T-741.2)

9. Execution of the examination

9.1. Yoke technique
For this technique, alternating current electromagnetic yokes
shall be used.
(ASME V, Article 7, T-755)

9.1.1 Particle suspensions

9.1.1.1. Visible (color contrast) magnetic particles
Surface discontinuities are indicated by accumulations of
magnetic particles which should contrast with the examination
surface. The color of the magnetic particles shall be different
than the color of the examination surface. Illumination
(natural or supplemental white light) of the examination
surface is required for the evaluation of indications. The
minimum light intensity shall be 1076 Ix. The light intensity,
natural or supplemental white light source, shall be measured
with a white light meter prior to the evaluation of indications
or a verified light source shall be used. Verification of light
sources is required to be demonstrated only one time,
documented, and maintained on file.
(ASME V, Article 7, T-777.1)

9.1.1.2. Fluorescent magnetic particles
With fluorescent magnetic particles, the process is essentially
the same as for the visible magnetic particles, with the
exception that the examination is performed using an
ultraviolet light, called UV-A light. The examination shall be
performed as follows:
— It shall be performed in a darkened area with a
maximum ambient white light level of 21.5 Ix
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kalibrowanym miernikiem $wiatta na powierzchni
badanej

— Operatorzy powinni przebywaé w pomieszczeniu
zaciemnionym przez co najmniej 5 minut przed
badaniem aby oczy zaadaptowaly si¢ do warunkow.
Okulary lub soczewki, jezeli sa uzywane przez
operatorow, nie moga by¢ swiattoczute. Obszar badany
musi zosta¢ oswietlony lampami UV-A posiadajacymi
charakterystyke dlugosci fali pomiedzy 320 nm a 400
nm.

- UV — Wszystkie zrodla $wiatta musza uzyskaé co
najmniej 1000pW/cm2 na powierzchni badanej podczas
wykonywania badania

— Reflektory, filtry i soczewki muszag by¢ czyste przed
uzyciem. Nie nalezy uzywacé peknietych lub uszkodzone
reflektoréw, filtrow przeston lub soczewek.

— Natezenie promieniowania UV-A nalezy zmierzyé
miernikiem promieniowania przed uzyciem, po kazdym
przypadku przerwania pracy zrodta lub wszelkich zmian
oraz dodatkowo po zakonczeniu badania lub serii badan

—  Promienniki rtgciowe wytwarzajg promieniowanie UV-
A ze szczytem natgzenia wzbudzajacego $wiatlo
fluorescencyjne dla dlugosci fali okoto 365 nm.
Promienniki UV-A typu LED musza mieé
charakterystyke porownywalng do tego typu
promiennikéw. Promienniki UV-a typu LED musza
spelnia¢ wymagania SE-2297 oraz SE-3022. Zrodta
promieniowania UV-A muszg by¢ certyfikowane i
spetnia¢ wymagania SE-3022 i/lub ASTM E3022.

(ASME V, Article 7, T-777.2)

9.113 Czastki  magnetyczne  fluorescencyjne
wzbudzane przy innych dlugos$ciach fali
Alternatywnie do wymagan wskazanych w ASME V, Article 7,
T-777.2, badanie mozna przeprowadzi¢ wykorzystujac
promienniki o innych dlugosciach fali wywotujacych zjawisko
fluorescencji dla niektorych powtok, fluorescencyjnych, ktorymi
pokryte sa czastki. Alternatywne dlugosci fali oraz Zrédia
promieniowania  oraz wymienione czastki musza zostac
kwalifikowane zgodnie z obowigzkowym Appendix IV przepisu
ASME V. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob:

—  Wpykona¢ inspekcje w zaciemnionym pomieszczeniu

— Operatorzy powinni przebywaé w pomieszczeniu
zaciemnionym przez co najmniej 5 minut przed
badaniem aby oczy zaadaptowaly si¢ do warunkow.
Okulary lub soczewki, jezeli sa uzywane przez
operatordw, nie moga by¢ foto-chromatyczne lub
wzbudza¢ fluorescencji.

— Jezeli promiennik $wiatta fluorescencyjnego wytwarza
jednoczesnie $wiatto widzialne o warto$ci natgzenia
wyzszej od 21.5 Ix to operator musi nosi¢ okulary
wspomagajace zjawisko fluorescencji z filtrem,
zatwierdzonym i dostarczonym przez wytworcg tego
zrodta swiatta

measured with a calibrated white light meter at the
examination surface.

Examiners shall be in a darkened area for at least 5
min prior to performing examinations to enable their
eyes to adapt to dark viewing. Glasses or lenses worn
by examiners shall not be photosensitive. The
examination area shall be illuminated with UV-A
lights that operate in the range between 320 nm and
400 nm.

UV — All lights shall achieve a minimum of 1000
pW/cm2 on the surface of the part being examined
throughout the examination.

Reflectors, filters, glasses, and lenses shall be clean
before use. Cracked or broken reflectors, filters,
glasses, or lenses shall not be used.

The UV-A light intensity shall be measured with a
UV-A light meter prior to use, whenever the light’s
power source is interrupted or changed, and at the

completion of the examination or series of
examinations.
Mercury vapor arc lamps produce UV-A

wavelengths mainly at a peak wavelength of 365 nm
for inducing fluorescence. LED UV-A sources using
asingle UV-A LED or an array of UV-A LEDs shall
have emission characteristics comparable to those of
other UV-A sources. LED UV-A sources shall meet
the requirements of SE-2297 and SE-3022. LED UV-
A light sources shall be certified as meeting the
requirements of SE-3022 and/or ASTM E3022.

(ASME V, Article 7, T-777.2)

9.11

Fluorescent magnetic particles with other
fluorescent excitation wavelengths

Alternatively to the requirements in ASME V, Article 7, T-
777.2, the examinations may be performed using alternate
wavelength light sources which cause fluorescence in specific
particle coatings. Any alternate light wavelength light sources
and specific particle designations used shall be qualified in
accordance with Mandatory Appendix IV of ASME V. The
examination shall be performed as follows:

It shall be performed in a darkened area.

Examiners shall be in a darkened area for at least 5
min prior to performing examinations to enable their
eyes to adapt to dark viewing. Glasses or lenses worn
by examiners shall not be photochromic or exhibit
any fluorescence.

If the fluorescence excitation light source emits
visible light intensities greater than 21.5 Ix, the
examiner shall wear fluorescence-enhancing filter
glasses approved by the light source manufacturer for
use with that light source.

The fluorescence excitation light source shall achieve
at least the minimum light intensity on the surface of
the part throughout the examination as qualified in
the tests of Mandatory Appendix IV of ASME V.
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—  Zrodlo promieniowania UV musi uzyskaé minimalng
ilo$¢ natezenia na powierzchni badane przez caly czas
badania zgodny =z procedura kwalifikacji wg
obowiazkowego Appendix IV przepisu ASME V.

— Reflektory, filtry i soczewki muszag by¢ czyste przed
uzyciem, a jesli to konieczne przetarte aby zapewnic ich
czystos¢. Pekniete lub uszkodzone reflektory, filtry lub
soczewki nalezy niezwlocznie wymieni¢

— Natezenie promieniowania UV-A nalezy zmierzy¢
miernikiem promieniowania przed uzyciem, po kazdym
przypadku przerwania pracy zrédla lub wszelkich zmian
oraz dodatkowo po zakonczeniu badania lub serii badan

9.1.2 Kalibracja

—  Wyposazenie do magnesowania
Wyposazenie do magnesowania nalezy kalibrowa¢ raz do roku
oraz zawsze gdy wyposazenie podlegato naprawie. Jezeli jakis
element wyposazenia nie byt uzywany przez rok lub wiccej,
kalibracja powinna by¢ przeprowadzona ponownie przed
pierwszym uzyciem.
(ASME V, Article 7, T-761.1)

—  Odczynniki wykorzystywane do badan

Do badan mozna stosowaé gotowe, certyfikowane zestawy
odczynnikow. Srodki nalezy stosowaé zgodnie z zaleceniami
producenta. Przed pierwszym uzyciem nalezy je doktadnie
wymieszaé. W trakcie cigglego badania $rodki nalezy wstrzasaé
zaleznie od okoliczno$ci. W przypadku uzywania odczynnikow
chemicznych w postaci kapieli nalezy stosowac si¢ do wymagan
odnosnie zanieczyszczenia i koncentracji.

—  Mierniki $§wiatta
Mierniki $wiatta nalezy kalibrowa¢ co najmniej raz do roku oraz
zawsze po naprawie. Jezeli miernik nie byt wykorzystywany
przez ponad rok nalezy przeprowadzi¢ jego kalibracje przed
uzyciem.
(ASME V, Article 7, T-761.2)

—  Proba podnoszenia
Elektromagnesy jarzmowe nalezy sprawdzaé¢ kazdorazowo w
dniu uzytkowania przed rozpoczgciem pracy. Kontroli nalezy
réwniez dokona¢ w kazdym przypadku naprawy lub uszkodzenia
jarzma.
Kazdy elektromagnes zasilany pradem zmiennym powinien
podnies$¢ ptyte o wadze co najmniej 4,5 kg przy maksymalnym
rozstawie ramion, w takim przyleganiu w ktorym w przyblizeniu
bedzie uzyty podczas badania.
Waga ptyty powinna zosta¢ zmierzona i porownany z szablonem
0 wadze nominalnej przed pierwszym jej uzyciem. Waga ptyty
powinna zosta¢ zweryfikowana ponownie tylko w przypadku
uszkodzenia lub innego czynnika mogacego mie¢ wplyw na
zmiang wagi plyty.
(ASME V, Article 7, T-762)

— Reflectors, filters, glasses, and lenses should be
checked and, if necessary, cleaned prior to use.
Cracked or broken reflectors, filters, glasses, or
lenses shall be replaced immediately.

— The fluorescence excitation light intensity shall be
measured with a suitable fluorescence excitation
light meter prior to use, whenever the light’s power
source is interrupted or changed, and at the
completion of the examination or series of
examinations.

(ASME V, Article 7, T-777.3)

9.1.2 Calibration

— Magnetizing equipment
Magnetizing equipment shall be calibrated at least once a year,
or whenever the equipment has been subjected to major
electric repair, periodic overhaul, or damage. If equipment has
not been in use for a year or more, calibration shall be done
prior to first use.
(ASME V, Article 7, T-761.1)

— Media utilized during inspection

Ready-made certificated sets of aerosols may be used for
testing. Agents shall be used in accordance with the
manufacturer’s recommendations. Aerosols shall be
thoroughly shaken prior to first use. During the inspection,
agents should be shaken depending on the circumstances. In
case of using bath chemicals one is to follow guidelines
regarding contamination and concentration requirements.

— Light meters
Light meters shall be calibrated at least once a year or
whenever a meter has been repaired. If meters have not been
in use for one year or more, calibration shall be done before
being used.
(ASME V, Article 7, T-761.2)

—  Lifting power of yokes
The magnetizing power of yokes shall be verified prior to use
each day the yoke is used. The magnetizing power of yokes
shall be verified whenever the yoke has been damaged or
repaired.
Each alternating current electromagnetic yoke shall have a
lifting power of at least 4.5 kg at the maximum pole spacing,
with contact similar to what will be used during the
examination.
Each weight shall be weighed with a scale from a reputable
manufacturer and stenciled with the applicable nominal
weight prior to first use. A weight need only be verified again
if damaged in a manner that could have caused potential loss
of material.
(ASME V, Article 7, T-762)
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—  Miernik pola magnetycznego

Sonda Halla powinna wykorzystywana do weryfikacji natezenia
stycznego pola magnetycznego zgodnie z T-754 musi by¢
kalibrowana co najmniej raz w roku oraz zawsze po istotnej
naprawie urzadzenia, przegladzie okresowym lub uszkodzeniu.
Jezeli miernik nie byl wykorzystywany przez ponad rok nalezy
przeprowadzi¢ jego kalibracj¢ przed uzyciem.

(ASME V, Article 7, T-763)

— Pole magnetyczne
Zadane pole magnetyczne powinno mie¢ odpowiednig sit¢ aby
wytwarza¢ wskazania w sposob zadowalajacy, ale nie powinno
by¢ na tyle silne aby powodowac ukrycie istotnych wskazan
przez akumulacj¢ czastek zawiesiny. Czynniki wplywajace na
wymagane natgzenie pola obejmuja: wymiary, ksztalt,
przenikalno$¢ magnetyczna elementu, technik¢ magnesowania,
powloki, sposdb aplikacji zawiesiny oraz typ oraz orientacje¢
wykrywanych nieciaglo$ci.
Kiedy wymagane jest sprawdzenie odpowiedniej wartosci pola
magnetycznego, nalezy dokona¢ weryfikacji jedna z
nastepujacych metod:
(ASME V, Article 7, T-764.2)

—  Wskaznik heksagonalny pola magnetycznego.
Wskaznik szesciokatny ASME przedstawiony jest na rysunku T-
764.2 (2) nalezy umiejscowi¢ na powierzchni badanej, tak aby
pokryta miedzig strona byta zwrdcona odwrotem do powierzchni
(byta widoczna). Wymagane pola jest wtedy gdy wyrazna linia
wskazania (lub wskazan) jest widoczna miedzianej czg$ci wzorca
podczas obecno$ci pola magnetycznego. W przypadku, gdy nie
powstanie jednoznaczne/wyrazne wskazanie nalezy
odpowiednio zmodyfikowa¢ technik¢ magnesowania.

—  Gaussmeters

Hall-Effect probe gaussmeters used to verify magnetizing
field strength in accordance with T-754 shall be calibrated at
least once a year or whenever the equipment has been
subjected to a major repair, periodic overhaul, or damage. If
equipment has not been in use for a year or more, calibration
shall be done prior to first use.

(ASME V, Article 7, T-763)

—  Magnetic Field Adequacy
The applied magnetic field shall have sufficient strength to
produce satisfactory indications, but shall not be so strong that
it causes masking of relevant indications by non-relevant
accumulations of magnetic particles. Factors that influence the
required field strength include the size, shape, and material
permeability of the part; the technique of magnetization;
coatings; the method of particle application; and the type and
location of discontinuities to be detected.
When it is necessary to verify the adequacy of magnetic field
strength, it shall be verified by using one or more of the
following three methods:
(ASME V, Article 7, T-764.2)

— Pie-Shaped Magnetic Particle Field Indicator.

The indicator, shown in Figure T-764.2(a), shall be positioned
on the surface to be examined, such that the copper-plated side
is away from the inspected surface. A suitable field strength is
indicated when a clearly defined line (or lines) of magnetic
particles form(s) across the copper face of the indicator when
the magnetic particles are applied simultaneously with the
magnetizing force. When a clearly defined line of particles is
not formed, the magnetizing technique shall be changed as
needed.

3, in. to 1in.
(19 mmto
25 mm)

vl

a9 iN.
{0.75 mm),
max.

Figure T-764.2(a)
Pie-Shaped Magnetic Particle Field Indicator

Eight low carbon steel pie
sections furnace brazed
together and copper plated

Nonferrous trunions

{0.25 mm = 0.025 mm) thick

Nonferrous handles
of convenient
iength and shape

Vg in. (3mm)

Copper plate 0.010 in. £ 0.001in.
| ! § !
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—  Wskazniki w ksztatcie naktadki.

Nalezy wykorzystaé jeden ze wskaznikow wskazanych na
Rysunku T-764.2(b)(1) lub T-764.2(b)(2) dla ktorego kierunek
sztucznych nieciagglosci powinien by¢ prostopadly do kierunku
wykorzystywanego pola magnetycznego. Wskazniki nalezy
umiejscawia¢ w taki sposob, aby przynajmniej jedno z nacigé
bylo prostopadle do pola magnetycznego. Wskazniki z
niecigglo$ciami okraglymi mozna umiejscawia¢ w dowolnej
orientacji. Polozenie wskaznika musi by¢ takie, zeby zapewniato
bezposredni kontakt z badang powierzchnig. Wymagane pola
jest odpowiednie wowczas, gdy wyrazna linia wskazania (lub
wskazan) reprezentujaca 30% nacigcie jest widoczna na
powierzchni wskaznika podczas obecnosci pola magnetycznego.
W  przypadku, gdy nie powstanie jednoznaczne/wyrazne
wskazanie nalezy odpowiednio zmodyfikowa¢ technike
magnesowania.

UWAGA: Wskazniki okragle widoczne na rysunku T-
764.2(b)(2) ilustracja (b) maja wysokos¢ wcig¢ wicksze badz
mniejsze niz 30%.

— Artificial Flaw Shims.

One of the shims shown in Figure T-764.2(b)(1) or Figure T-
764.2(b)(2) whose orientation is such that it can have a
component perpendicular to the applied magnetic field shall
be used. Shims with linear notches shall be oriented so that at
least one notch is perpendicular to the applied magnetic field.
Shims with only circular notches may be used in any
orientation. Shims shall be attached to the surface to be
examined, such that the artificial flaw side of the shim is
toward the inspected surface. A suitable field strength is
indicated when a clearly defined line (or lines) of magnetic
particles, representing the 30% depth flaw, appear (s) on the
shim face when magnetic particles are applied simultaneously
with the magnetizing force. When a clearly defined line of
particles is not formed, the magnetizing technique shall be
changed as needed.

NOTE: The circular shims shown in Figure T-764.2(b)(2)
illustration (b) also have flaw depths less and greater than
30%.

Figure T-764.2(b)(1)
Artificial Flaw Shims

—] 0.002 in.
- | |-‘_ {0.06 mm)
]
! 3 0.005 in.
: 0'_':5'”' : :F {0.125 mm)
_.._/‘: 20 mm typical
I
Z Lo a —{ l«—0.0006 in.
0.25 in. (0.015 mm)
{6 mm) Section A-A
Type B
> A — 0.002 in.
; g {0.05 mm)
1
0.75in.
(20 mm)
|"7:—"|
(Y —~| |+—0.0006 in.
. {0.015 mm)
0.5 in.
Section A-A
(12.5 mm) Type C ection
~<—— 2 in. (50 mm) ——|>{ [+ 0.002 in.
| Defect Division {0.05 mm}
0.4in. AT TTFLTT ¥
Oomm) T T T T .05 in.
t _J | _ {0.125 mm)
~-0.2in. typical
{5 mm) _
—=| [~ 0.0006 in.
Type R {0.015 mm)

GENERAL NOTE: Above are examples of artificial flaw shims used
in magnetic particle inspection system wverification [not drawn to
scale). The shims are made of low carbon steel (1005 steel foil).
The artificial flaw is etched or machined on one side of the foil to
a depth of 30% of the foil thickness.




®

BADANIA NIENISZCZACE

NON-DESTRUCTIVE TESTING

Procedura nr / Procedure no.

NVT/MT/ASME

NAVITEST Ltd.
NDT Laboratory
80-299 Gdansk
Astronoméw 5, Poland

Badania magnetyczno-proszkowe
zgodnie z ASME s. V

Magnetic particle examination

Wydanie / Revision: 04
Data wydania / Issue date: 05.12.2024

according ASME s. V

Strona / Page
10/22

|+— 0.75 in. (typ) {19.0
025 |n
Eﬁ 36 mm]

5 mm) —

0.507 in. diam. 0.D.
" (12.88 mm)

~«—1— 0.007 in. (typ)
(0.18 mm)
Motches:
Depth: 30% 0.0006 in.
(0.015 mm])

230 | shim thickness:

0.002 in. {0.05 mm)

Shim Type CX-230

(a)

<——0.75 in. {typ) (19.05 mm} —|

r0.0D? in. (type)
10.18 mm) _|—0.507 in. diam. O.D.
\ (12.88 mm)
— 0.383 in. diam. 0.D.
‘\ (9.73 mm)
— 0.258 in. diam. 0.D.
(6.55 mm)
Notch depth:
20% 0.0004 in.
{0.010 mm)} O.D.
4234 30% 0.0006 in.
(0.015 mm) center
Shim Type 3C4-234 40% 0.0008 in.
Shim Thickness 0.004 in. (0.102 mm)  (0.020 mm) L.D.

~— 0.79 in. (typ) (20.06

0.235 in. ihjpll
(5.97 mm)

(b)

mm) —>

N

(6.48 mm)

0.395 in. (typ)
(10.03 mm)

—0.006 in. ityp)
(0.152 mm)}

0.20 in. [tyg_]_

SR

[5.08 mmi

Notch depth:

30% 0.0006 in.

(0.015 mm}

[<— 0.75 in. {typ) {19.05 mm) —
(J 25 in.
{6 36 mm)

0.507 in. diam. 0.D.

I‘_/// (12.88 mm)
<~——— 0.007 in. {typ)
(0.18 mm)
MNotches:
Depth: 30% 0.0012 in.
(0.030 mm)
430

—0.255 in. diam. 0.D.

Shim Type CX-430

Shim thickness:
0.004 in. {0.10 mm)

|[<— 0.75in. {typ) {19.05 mm) —|

rﬂ_(}l]? in. (type)
(0.18 mm]}

.\\\

2-234

|- 0.507 in. diam. 0.D.

(12.88 mm)

— 0.383 in. diam. 0.D.

19.73 mm)

— 0.258 in. diam. 0.D.

18.55 mm])

Notch depth:
20% 0.0004 in.
(0.010 mm) O.D.
30% 0.0006 in.
(0.015 mm) center

Shim Type 3C2-234
Shim Thickness 0.002 in. (0.05 mm)

0.235 in. {typ)
—
(5.97 mm)

[ 0.79 in. (typ} {20.06 mm) —*

40% 0.0008 in.
(0.020 mm) 1.D.

T.0.20in

. “""ﬂ

(5.08 mim!

—0.255 in. diam.

0.D. {6.48 mm)

~——0.006 in. {typ)

{0.152 mm)

Motch depth:
30% 0.0012 in.
(0.030 mm)}

N4
N

Shim Thickness 0.002 in. (0.051 mm)
Shim Type CX-230

(e]

Shim Thickness 0.004 in. (0.102 mm)
Shim Type CX4-430



BADANIA NIENISZCZACE

NAVITEST

Procedura nr / Procedure no.

NON-DESTRUCTIVE TESTING NVT/MT/ASME

NAVITEST Ltd.
NDT Laboratory
80-299 Gdansk
Astronoméw 5, Poland

Badania magnetyczno-proszkowe
zgodnie z ASME s. V

Wydanie / Revision: 04

Magnetic partic]e examination Data Wydania/ Issue date: 05.12.2024

according ASME s. V Strona / Page

11/22

—  Miernik efektu Halla z sonda pola poprzecznego.
Miernik pola magnetycznego z sonda Halla nalezy uzy¢ do
pomiaru maksymalnej warto$ci stycznego pola magnetycznego.
Sonde nalezy umie$ci¢ na powierzchni tak aby wskazywata
najwyzsza warto$¢ pola magnetycznego. Odpowiednia do
badania warto$¢ pola magnetycznego wynosi od 2.4 KA/m do 4.8
kA/m podczas obecno$ci pola magnetycznego.

(ASME V, Article 7, T-764.2)

— Kierunek  magnesowania.  Kierunek  (kierunki)
magnesowania musza zosta¢ okre§lone poprzez uzycie
wskaznikow zgodnych z rysunkami  T-764.2(a),
rysunkiem T-764.2(b)(1), lub rysunkiem T-764.2(b)(2).
W  przypadku braku wytworzenia jednoznacznie
widocznych linii wskazan (a) w pozadanym kierunku
nalezy skorygowac¢ technik¢ magnesowania.

(ASME V, Article 7, T-764.3)

9.1.3 Koncentracja i zanieczyszczenie zawiesiny w
technice mokrej

W przypadku badan z wykorzystaniem otwartych pojemnikéw
koncentracj¢ czastek zawiesiny nalezy weryfikowac poprzez
pomiar w osadniku. Wykorzystuje si¢ do tego szklang probowke
w ksztalcie gruszki (centryfuge) z 1 ml odcinkiem pomiarowym
(z dziatka elementarng 0.05 ml) dla zawiesiny fluorescencyjnej
lub 1.5 ml odcinkiem (z dziatka elementarng 0.1 ml) dla zawiesin
barwnych (patrz SE-709, Zatacznik X5). Przed pobraniem
probek, zawiesineg nalezy przemiesza¢ systemem cyrkulacji przez
co najmniej 30 min aby wszystkie czastki, ktore potencjalnie
mogly zalega¢ jako osad w zaglebieniach i krawedziach
zbiornika, zaczely cyrkulowac w obiegu.
(ASME V, Article 7, T-765)

Koncentracja. Nabierz 100 ml probke zawiesiny z weza lub
nalewaka, rozmagnesuj i przed dokonaniem odczytu odstaw na
okoto 60 min w przypadku zawiesin ropopochodnych lub 30 min
dla zawiesin na bazie wody. Objetos¢ wskazana na dnie
probowki w czesci walcowej wskaze koncentracjg zawiesiny.
(ASME V, Article 7, T-765.1)

Objetosci osadowe. Dla czastek fluorescencyjnych, wymagana
objetos¢ wynosi od 0.1 ml do 0.4 ml na 100 ml probke. Dla
zawiesin barwnych wymagana objeto§¢ wynosi 1.2 ml do 2.4 ml
na 100ml probke chyba, ze producent odczynnikéw wskazat
inaczej. Pomiar koncentracji zawiesiny nalezy przeprowadzad
raz na 8 godzin.

(ASME V, Article 7, T-765.2)

Zanieczyszczenia. Obydwa typy zawiesin, fluorescencyjne oraz
barwne, nalezy okresowo weryfikowa¢ pod katem
zanieczyszczen takich jak brud, zuzel, oleje, strzgpy wiokien,

— Hall-Effect Tangential-Field Probe.

A gaussmeter and Hall-Effect tangential-field probe shall be
used for measuring the peak value of a tangential field. The
probe shall be positioned on the surface to be examined, such
that the maximum field strength is determined. A suitable field
strength is indicated when the measured field is within the
range of 2.4 kA/m to 4.8 kA/m while the magnetizing force is
being applied.

(ASME V, Article 7, T-764.2)

— Magnetic field direction. The direction(s) of
magnetization shall be determined by particle
indications obtained using an indicator or shims as
shown in Figure T-764.2(a), Figure T-764.2(b)(1), or
Figure T-764.2(b)(2). When a clearly defined line of
particles are not formed (a) in the desired direction,
the magnetizing technique shall be changed as
needed.

(ASME V, Article 7, T-764.3)

9.1.3 Wet

contamination
Wet Horizontal Units shall have the bath concentration and
bath contamination determined by measuring its settling
volume. This is accomplished through the use of a pear-shaped
centrifuge tube with a 1 ml stem (0.05 ml divisions) for
fluorescent particle suspensions or a 1.5 ml stem (0.1 ml
divisions) for nonfluorescent suspensions (see SE-709,
Appendix X5). Before sampling, the suspension should be run
through the recirculating system for at least 30 min to ensure
thorough mixing of all particles which could have settled on
the sump screen and along the sides or bottom of the tank.
(ASME V, Article 7, T-765)

particle  concentration and

Concentration. Take a 100 ml portion of the suspension from
the hose or nozzle, demagnetize and allow it to settle for
approximately 60 min with petroleum distillate suspensions or
30 min with water-based suspensions before reading. The
volume settling out at the bottom of the tube is indicative of
the particle concentration in the bath.

(ASME V, Article 7, T-765.1)

Settling Volumes. For fluorescent particles, the required
settling volume is from 0.1 ml to 0.4 ml in a 100 ml bath
sample and from 1.2 ml to 2.4 ml per 100 ml of vehicle for
non-fluorescent particles unless otherwise specified by the
particle manufacturer. Concentration checks shall be made at
least every eight hours.

(ASME V, Article 7, T-765.2)

Contamination. Both fluorescent and non-fluorescent
suspensions shall be checked periodically for contaminants
such as dirt, scale, oil, lint, loose fluorescent pigment, water
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luznego pigmentu fluorescencyjnego, wody (w przypadku
zawiesin na bazie produktow ropopochodnych) oraz koagulacji
czastek, ktore moga wpltywaé na proces badania magnetyczno-
proszkowego.

Co najmniej raz w tygodniu nalezy dokonac sprawdzenia pod
katem zanieczyszczen.

Zanieczyszczenie cieczy nosnej. W przypadku kapieli
fluorescencyjnych plyn znajdujacy si¢ bezposrednio nad
zawiesing powinien zosta¢ zweryfikowany za pomoca $wiatla
UV. Sama ciecz nosna bedzie posiada¢ wiasciwosci lekko
fluorescencyjne. Jego jaskrawos$¢ nalezy poroéwnaé ze §wiezo
rozrobiong probka ktora nie byta wykorzystywana do badania i
przygotowang dla tych samych odczynnikéw, ktore znajdujg si¢
w kapieli. Jezeli probka ,,uzywanej” zawiesiny jest wyraznie
bardziej fluorescencyjna od nowej, nalezy ja wymienic.

Zanieczyszczenie czastek. Osadzong w czgsci walcowej probki
zawiesing nalezy sprawdzi¢ przy pomocy s$wiatta UV (jezeli
dotyczy kapieli fluorescencyjnej) oraz z wykorzystaniem $wiatla
biatego (dla kapieli fluorescencyjnych i barwnych) pod katem rys
lub prazkéw, réznic w nasyceniu koloru oraz wygladu. Rysy badz
pasy moga by¢ spowodowane zanieczyszczeniem. W przypadku
zarysowan lub pasow przekraczajacych 30% w stosunku do catej
objetosci badanej probki, lub gdy wykazuje ona nadmierna
fluorescencyjno$é, nalezy wymieni¢ kapiel.

(ASME V, Article 7, T-765.3)

W przypadku wykorzystania preparatbw w puszkach nie
zachodzi konieczno$é weryfikacji zanieczyszczenia i stanu
czastek pod warunkiem szczelno$ci opakowania oraz waznosci
daty przydatnos$ci do uzytku wskazanej przez producenta.

9.14 Badanie

— Badanie wstepne
Przed wykonaniem badan magnetyczno-proszkowych nalezy
dokona¢ ogledzin powierzchni badanej aby =zidentyfikowaé
otwarte niecigglosci ktore mogg nie wytworzy¢é wskazania z
zawiesiny ze wzgledu na swojg szerokosé.
(ASME V, Article 7, T-771)

—  Kierunek magnesowania
Nalezy wykona¢ co najmniej dwa oddzielne magnesowania dla
danego obszaru. Podczas drugiego magnesowania, linie pola
magnetycznego powinny by¢ mniej wigcej prostopadte do tych z
pierwszych. Drugie magnesowanie moze zostaé przeprowadzone
inng technika.
(ASME V, Article 7, T-772)

—  Spos6b badania
Czastki ferromagnetyczne uzywane w badaniu mogg by¢
zarbwno fluorescencyjna jak 1 barwne. Badanie nalezy
wykonywaé metodg ciggla.
Zawiesina mokra. Prad magnesowania nalezy wylaczy¢ po
zaaplikowaniu zawiesiny. W trakcie trwania magnesowania

(in the case of oil suspensions), and particle agglomerates
which can adversely affect the performance of the magnetic
particle examination process.

The test for contamination shall be performed at least once per
week.

Carrier _Contamination. For fluorescent baths, the liquid
directly above the precipitate should be examined with
fluorescent excitation light. The liquid will have a little
fluorescence. Its color can be compared with a freshly made-
up sample using the same materials or with an unused sample
from the original bath that was retained for this purpose. If the
“used” sample is noticeably more fluorescent than the
comparison standard, the bath shall be replaced.

Particle Contamination. The graduated portion of the tube
shall be examined under fluorescent excitation light if the bath
is fluorescent and under visible light (for both fluorescent and
non-fluorescent particles) for striations or bands, differences
in color or appearance. Bands or striations may indicate
contamination. If the total volume of the contaminates,
including bands or striations exceeds 30% of the volume
magnetic particles, or if the liquid is noticeably fluorescent,
the bath shall be replaced.

(ASME V, Article 7, T-765.3)

In case of using canned particle-suspension agents it is not
required to verify contamination and particle conditions as
long as the medium is sealed and within the expiry date
indicated by the manufacturer.

9.14 Examination

—  Preliminary examination
Before the magnetic particle examination is conducted, a
check of the examination surface shall be conducted to locate
any discontinuity surface openings which may not attract and
hold magnetic particles because of their width.
(ASME V, Article 7, T-771)

— Direction of Magnetization
At least two separate examinations shall be performed on each
area. During the second examination, the lines of magnetic
flux shall be approximately perpendicular to those used during
first examination. A different technique for magnetization
may be used for the second examination.
(ASME V, Article 7, T-772)

— Method of examination
The ferromagnetic particles used in an examination medium
can be either fluorescent or nonfluorescent. Examination(s)
shall be done by the continuous method.
Wet Particles. The magnetizing current shall be turned on after
the particles have been applied. Flow of particles shall stop
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aplikacje zawiesiny nalezy zatrzymaé. Zawiesina z pojemnikow
aerozolowych moze by¢ nanoszona przed i/lub po rozpoczgciu
namagnesowania. Zawiesina mokra mozna aplikowac¢ podczas
magnesowania jezeli nie jest ona bezposrednio kierowana w
stron¢ obszaru badanego, a jej czastki moga swobodnie
przeptywa¢ po rejonie poddanym inspekcji. Mozna ja tez
naktada¢ bezposrednio na obszar badany pod warunkiem
niewielkiej predkosci zapewniajacej utrzymywanie — si¢
powstatych juz wskazan.

(ASME V, Article 7, T-773)

Badania nalezy wykonywa¢ metoda ciagla, tzn. defektoskop
powinien by¢ przystawiony do badanej powierzchni i wlaczony
na czas natryskiwania roztworu zawiesiny proszkowej. Rozstaw
biegunow elektromagnesu powinien by¢ rowny lub mniejszy niz
ten uzyty do sprawdzenia sily podnoszenia na ptycie 4,5kg i nie
moze by¢ mniejszy niz 75 mm.

— Pokrycie badaniem
Wszystkie badania nalezy wykonywa¢ 2z odpowiednimi
zaktadkami aby zapewni¢ pokrycie 100% obszaru badan z
wymagang czuloscia.
(ASME V, Article 7, T-774)

9.15 Usuwanie nadmiaru czgstek
Nadmiernej koncentracji suchych czastek nalezy pozby¢ sig
poprzez lekki nadmuch powietrza z gruszki, strzykawki lub
innego zrodta suchego powietrza o niskim cisnieniu. Prad
magnesowania powinien by¢ wilaczony w trakcie usuwania tego
nadmiaru.
(ASME V, Article 7, T-776)

9.1.6 Interpretacja i klasyfikacja wskazan

Interpretacje nalezy przeprowadzi¢ kategoryzujac wskazania
jako pozorne, nieistotne lub istotne. Wskazania pozorne lub
nieistotne nalezy potwierdzi¢ jako pozorne lub nieistotne. Oceny
nalezy dokona¢ potwierdzajac lokalizacje¢ i charakter wskazania.
(ASME V, Article 7, T-777)

Wszelkie wskazania, ktore zostaly ocenione jako nieistotne
powinny zosta¢ zbadane powtdrnie celem weryfikacji czy
wystepuja rzeczywiste niezgodnosci. Przed weryfikacja
dopuszczalne jest odpowiednie przygotowanie badanej
powierzchni. Wskazania nieistotne, ktére moga zamaskowaé
wskazania istotne sa nieakceptowalne. Klasyfikacje wskazan
nalezy przeprowadzi¢ z podzialem na typy (np. liniowe,
zaokraglone).

Wskazania liniowe
Wskazania, ktorych dlugo$¢ jest wieksza lub rowna trzykrotnej
ich szeroko$ci.

with the application of current. Wet particles applied from
aerosol spray cans or pump sprayers may be applied before
and/or during magnetizing current application. Wet particles
may be applied during the application of magnetizing current
if they are not applied directly to the examination area and are
allowed to flow over the examination area or are applied
directly to the examination area with low velocities
insufficient to remove accumulated particles.

(ASME V, Article 7, T-773)

Examination shall be carried out continuously which means
that the yoke shall be placed in the examined area and in
operation for the whole time of spraying of the magnetic agent.
Pole spacing shall be limited to a maximum value equal to or
less than that used when conducting the lift test of the standard
4.5 kg weight but shall be not less than 75 mm.

— Examination coverage
All examinations shall be conducted with sufficient field
overlap to ensure 100 % coverage at the required sensitivity.
(ASME V, Article 7, T-774)

9.15 Excess particle removal
Accumulations of excess dry particles in examinations shall
be removed with a light air stream from a bulb or syringe or
other source of low pressure dry air. The examination current
or power shall be maintained while removing the excess
particles.
(ASME V, Article 7, T-776)

9.1.6 Interpretation and classification of

indications

The interpretation shall identify if an indication as false,
nonrelevant, or relevant. False and nonrelevant indications
shall be proven as false or nonrelevant. Interpretation shall be
carried out to identify the locations of indications and the
character of the indication.
(ASME V, Article 7, T-777)

Any indications which are believed to be non-relevant shall be
re-examined to verify whether or not actual defects are
present. Surface conditioning may precede the re-
examination. Nonrelevant indications which would mask
indications of defects are unacceptable. Indication
classification shall be taken according to their character (e.g.
linear, rounded)

Linear indication
Indication having a length greater than or equal to three times
its width.
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Wskazania zaokraglone
Wskazania majace ksztalt eliptyczny lub okragly o diugosci
mniejszej niz ich trzykrotna szeroko$¢.

9.1.7 Demagnetyzacja
Gdy szczatkowe namagnesowanie obiektu badan moze wptywaé
na dalsza obrobke lub uzytkowanie, element nalezy
rozmagnesowac po zakonczeniu badan.
(ASME V, Article 7, T-778)

Dopuszczalne natezenie pozostajagcego pola magnetycznego to
H <0,4 kA/m.

10. Ocena i kryteria akceptacji
Wszystkie wskazania nalezy oceni¢ zgodnie z wymaganiami
odpowiedniej sekcji badanego wyrobu.
Nieciggtosci bliskie powierzchni sa wykrywane przez
zatrzymanie si¢ zawiesiny w miejscu nieciggtosci. Nierownosci
powierzchni spowodowane §ladami obrébki lub stan powierzchni
moga jednak powodowac wskazania pozorne.
Obszary w ktorych moga gromadzi¢ si¢ Szerokie pasma
zawiesiny moga maskowac wskazania zakrywajac rzeczywiste
nieciggtosci. Obszary te nalezy wyczysci¢ i przebada¢ ponownie.
(ASME V, Article 7, T-780)

11. Rozszerzenie badan
W przypadku gdy ciagla niezgodno$¢ spawalnicza wychodzi
poza badany obszar, nalezy wykona¢ dodatkowe badanie w
kierunku tej niezgodnos$ci. Naprawiane miejsca zostang zbadane
ponownie wizualnie oraz metoda magnetyczno-proszkowsa z
rozszerzeniem po 100mm w kazda ze stron z zachowaniem
pierwotnych kryteriow.

12. Raportowanie

12.1. Zapis wskazan
Wskazania akceptowalne nalezy
odpowiednig norma produktu.
Wskazania nieakceptowalne nalezy zarejestrowaé. Nalezy
zanotowa¢ jako minimum: typ wskazania (liniowe lub
zaokraglone), lokalizacjg i wymiar (dtugos¢, srednica lub wymiar
skumulowany).
(ASME V, Article 7, T-792)

rejestrowa¢  zgodnie z

12.2. Zapis z badan
Dla kazdego badania, nastepujace nalezy zapisa nastgpujace
informacje:

Dokumentacja i1 zapisy musza by¢ przygotowane zgodnie ze
specyfikacje obowigzujacej normy produktu i odpowiednia
sekcja ASME V. Wyniki badania musza jako minimum
obejmowac:
— Datg badania
— Imi¢ i/lub numer i poziom -certyfikatu (jesli ma
zastosowanie) dla personelu wykonujgcego badanie

Rounded indications
Indications which are circular or elliptical with the length less
than three times the width.

9.1.7 Demagnetization
When residual magnetism in the part could interfere with
subsequent processing or usage, the part shall be
demagnetized any time after completion of the examination.
(ASME V, Article 7, T-778)

Permissible residual magnetic field strength is H < 0.4 kA / m.

10. Evaluation and acceptance criteria
All indications shall be evaluated in terms of the acceptance
standards of the referring Code Section.
Discontinuities on near the surface are indicated by retention
of the examination medium. However, localized surface
irregularities due to machining marks or other surface
conditions may produce false indications.
Broad areas of particle accumulation, which might mask
indications from discontinuities, are prohibited, and such areas
shall be cleaned and reexamined.
(ASME V, Article 7, T-780)

11. Additional testing
In the case of the continuous non-compliance welding goes
beyond the area, additional testing shall be done in direction
of this noncompliance. Repairs will be re-inspected visual and
magnetic testing including a minimum 100 mm on each side
according to the initial criteria.

12. Reporting

12.1. Recording of indications
Non-rejectable indications shall be recorded as specified by
the referencing Code Section.
Rejectable indications shall be recorded. As a minimum, the
type of indications (linear or rounded), location and extent
(length or diameter or aligned) shall be recorded.
(ASME V, Article 7, T-792)

12.2. Examination records
For each examination, the following information shall be
recorded:

Documentation and records shall be prepared as specified by
the referencing Code Section and the applicable requirements
of ASME Section V. Examination records shall include the
following information as a minimum:
— date of the examination
— name and/or identity and certification level (if
applicable)  for  personnel  performing the
examination
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Identyfikacje badanego zlacza, czesci lub obiektu w tym
numer spoiny, numer seryjny lub numer identyfikacyjny
Metode badania, technike, odniesienie do procedury i jej
rewizje

Wyniki badania

(ASME V, Article 1, T-190(a))

Wyposazenie uzyte do badania MT i rodzaj pradu,
zawiesina (barwna lub fluoroscencyjna, metoda mokra
lub sucha)

szkic z zapisanymi wskazaniami,

typ materiatu i jego grubosé¢

wyposazenie dotyczace oswietlenia

(ASME V, Article 7, T-793)

13. Zalaczniki

Zatacznik 1: Badania magnetyczno-proszkowe z
wykorzystaniem techniki jarzmowej AC dla materiatow
ferromagnetycznych pokrytych powtokami
nieferromagnetycznymi

Zatacznik 2: Kryteria akceptacji wedtug ASME VIII
Div1:2023

Zatacznik 3: Kryteria akceptacji wedlug 9.2 ASME
B31.1-2022

Zatacznik 4: Kryteria akceptacji wedlug 9.3 ASME
B31.3-2022

14. Uwagi do rewizji
W odniesieniu do poprzedniej wersji (gtdéwne zmiany):

Caly dokument, wprowadzenie zmian ASME V:2023

— identification of the weld, part, or component
examined including weld number, serial number, or
other identifier

— examination  method,
identification, and revision
results of the examination

technique,  procedure

(ASME V, Article 1, T-190(a))

— magnetic particle equipment and type of current,
— magnetic particles (visible or fluorescent, wet or dry)

— map or record of identifications,
— material and thickness
lighting equipment

(ASME V, Article 7, T-793)

13. Appendixes
Appendix 1: Magnetic particle examination using
the AC technique on ferromagnetic materials coated
with nonferromagnetic coatings

— LAppendix 2: Acceptance criteria according to
ASME VIII Div1:2023

— Appendix 3: Acceptance criteria according to ASME

B31-1-2022

— Appendix 4: Acceptance criteria according to ASME

B31.3-2022

14. Remarks to revision

In relation to the previous version (major changes):
— Entire document, implementation of ASME V:2023

rules
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Appendix 1.
Magnetic particle examination using the AC technique on ferromagnetic
materials coated with nonferromagnetic coatings

A.1 Technika badania elektromagnesem

Dla tej techniki nalezy uzywac elektromagnesy zasilane pradem
przemiennym.

(ASME V, Article 7, T-755)

Badanie magnetyczno-proszkowe z wykorzystaniem jarzma
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z pisemna procedura, ktéra jako
minimum musi spetnia¢é wymagania wskazane w Tabeli T-721
oraz punkt 1-721 obowigzkowego zatacznika I, ASME V.
Procedura powinna okresli¢c pojedyncza warto§¢ lub zakres
warto$ci dla kazdego z wymagan.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-721.1)

A.1 Yoke technique

For this technique, alternating current electromagnetic yokes
shall be used.

(ASME V, Article 7, T-755)

Magnetic Particle examination using Yoke technique shall be
performed in accordance with a written procedure which shall,
as a minimum, contain the requirements listed in Tables T-721
and 1-721 of Mandatory Appendix I, ASME V. The written
procedure shall establish a single value, or range of values, for
each requirement.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-721.1)

Table 1-721
Requirements of AC Yoke Technique on Coated Ferritic Component
Nonessential
Requirement Essential Variable Variable

Identification of surface configurations to be examined, including coating materials, maximum X

qualified coating thickness, and product forms (e.g., base material or welded surface)
Surface condition requirements and preparation methods X
Manufacturer and model of AC yoke X
Manufacturer and type of magnetic particles X
Minimum and maximum pole separation X
Identification of the steps in performing the examination X
Minimum lighting intensity and AC yoke lifting power requirements [as measured in accordance X

with Technique Qualification (1-721.2)]
Methods of identifying flaw indications and discriminating between flaw indications and false or X

nonrelevant indications (e.g, magnetic writing or particles held by surface irregularities)
Instructions for identification and confirmation of suspected flaw indications X
Applicator other than powder blower X
Method of measuring coating thickness X
Recording criteria X
Personnel qualification requirements unique to this technique X
Reference to the procedure gualification records X

Wyposazenie do magnesowania musi spetnia¢ wymagania
Acrticle 7 przepisu ASME V.

Czastki magnetyczne musza mie¢ kolor kontrastujacy z
podiozem.

Pomoce do badan nieniszczacych np. plastikowe folie
symulujace grubos¢ mogg zostaé¢ wykorzystane do symulacji
grubos$ci powtok niemagnetycznych i kwalifikacji personelu oraz
procedury.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-730)

A.2 Pomiar grubosci powloki

Demonstracja procedury i skuteczno$ci badania musi zostaé
przeprowadzona wlacznie z pomiarem grubosci powtloki
zaaplikowanej na obiekt badany. Jezeli powloka jest
nieprzewodzaca prad, mozna wykorzysta¢ technike pradéw

The magnetizing equipment shall be in accordance with
Article 7 of ASME V.

Magnetic particles shall contrast with the component
background.

Nonconductive materials such as plastic shim stock may be
used to simulate nonconductive nonferromagnetic coatings for
procedure and personnel qualification.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-730)

A.2 Coating thickness measurement

The procedure demonstration and performance of
examinations shall be preceded by measurement of the coating
thickness in the areas to be examined. If the coating is
nonconductive, an eddy current technique or magnetic
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wirowych lub magnetyczng do pomiaru jej grubosci. Technika
magnetyczna musi by¢ zgodna z SD-7091 Standard Practice for
Nondestructive Measurement of Dry Film Thickness of
Nonmagnetic Coatings Applied to Ferrous Metals and
Nonmagnetic, Nonconductive Coatings Applied to Non-Ferrous
Metals. W przypadku powlok przewodzacych prad i
nieferromagnetycznych, nalezy uzy¢ miernika grubosci powlok
zgodnego z SD-7091. Wyposazenie do pomiaru grubosci nalezy
stosowa¢ zgodnie z wymaganiami i instrukcja wytworcy.
Pomiary nalezy wykona¢ w odlegtosciach maksymalnie co 50
mm dla siatki natozonej na obszar badany i co najmniej na
polowie maksymalnego rozstawu biegunéw jarzma poza
obszarem badanym. Grubo$¢ zmierzona jest wartoscig $redniej
arytmetycznej z trzech pomiardw w obrebie okregu o $rednicy
emm.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-741)

A.3 Kwalifikowanie techniki badawczej

Do kwalifikacji wymagana jest probka. Probka musi mieé
geometri¢ spojng z profilem spoiny i zawiera¢ co najmniej jedno
powierzchniowe wskazanie liniowe nie dluzsze niz 1.5 mm.
Materiat probki powinien mie¢ t¢ samg charakterystyke, rodzaj
obrobki cieplnej jak material pdzniej badany i pokrywany
podktadem kontrastowym. Alternatywnie co do wymagan
materiatlowych mozna wykorzysta¢ podloze z innego materiatu
lub inng obrobka pod warunkiem spetnienia wymagan:

e Maksymalna sita podnoszenia dla materiatu, ktéry ma
zosta¢ poddany badaniu jest rowna lub wyzsza niz ta dla
materiatu dla ktorego nastepuje kwalifikacja. Obydwie
wartosci muszg zosta¢ okreslone i udokumentowane
przy wykorzystaniu porownywalnego lub tego samego
wyposazenia

e Musza zosta¢ dotrzymane wszystkie
wymagania dla materiatu alternatywnego:

— Przebadaj niepokryta powtoka probke dla najbardziej
niekorzystnej orientacji, ktéra moze zajs¢ podczas
badan produkcyjnych.

— Zapisz wartosci zmierzone tj. maksymalna sita
podnoszenia jarzma, warto$¢ natgzenia o$wietlenia oraz
wyniki badania.

— Zmierz maksymalng grubo$¢ powloki na obiekcie
badanym zgodnie z wymaganiami ASME V, Article 7,
Mandatory Appendix I, I-741).

ponizsze

— Pokryj probke odpowiednim typem powtoki,
przewodzaca lub nieprzewodzaca prad tak aby uzyskac
jej maksymalng grubos¢ jaka bedzie miata zastosowanie
w produkcji. Jako alternatywa, mozna uzy¢ zlozenia
kilku folii aby zasymulowa¢ grubo$¢ powloki
nieprzewodzacej.

—  Przebadaj probke dla najbardziej niekorzystnej

orientacji, ktéra moze zajs¢ podczas badan

produkcyjnych. Zapisz wartoSci zmierzone tj.
maksymalna sita podnoszenia jarzma, warto$¢ nat¢zenia
oswietlenia oraz wyniki badania.

technique may be used to measure the coating thickness. The
magnetic technique shall be in accordance with SD-7091,
Standard Practice for Nondestructive Measurement of Dry
Film Thickness of Nonmagnetic Coatings Applied to Ferrous
Metals and Nonmagnetic, Nonconductive Coatings Applied to
Non-Ferrous Metals. When coatings are conductive and
nonferromagnetic, a coating thickness technique shall be used
in accordance with SD-7091. Coating measurement
equipment shall be used in accordance with the equipment
manufacturer’s instructions. Coating thickness measurements
shall be taken at the intersections of a 50 mm maximum grid
pattern over the area of examination and at least one half the
maximum yoke leg separation beyond the examination area.
The thickness shall be the mean of three separate readings
within 6 mm of each intersection.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-741)

A.4 Technique qualification

A qualification specimen is required. The specimen shall be of
similar geometry or weld profile and contain at least one linear
surface indication no longer than 1.5 mm in length. The
material used for the specimen shall be the same specification
and heat treatment as the coated ferromagnetic material to be
examined. As an alternative to the material requirement, other
materials and heat treatments may be qualified provided:

e The measured yoke maximum lifting force on the
material to be examined is equal to or greater than the
maximum lifting force on the qualification specimen
material. Both values shall be determined with the
same or comparable equipment and shall be
documented.

e All the requirements of the following are met for the
alternate material:

— Examine the uncoated specimen in the most
unfavorable orientation expected during the
performance of the production examination.

— Document the measured yoke maximum lifting
power, illumination levels, and the results.

— Measure the maximum coating thickness on the item
to be examined in accordance with the requirements
of ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, I-
741).

— Coat the specimen with the same type of coating,
conductive or nonconductive, to the maximum
thickness measured on the production item to be
examined. Alternately, nonconductive shim stock
may be used to simulate nonconductive coatings.

— Examine the coated specimen in the most
unfavorable orientation expected during the
performance of the production examination.

Document the measured yoke maximum lifting
power, illumination level, and examination results.
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— Poréwnaj dlugosci dla najdluzszego wskazania, nie
dluzszego niz maksymalnie dopuszczone dla
obowiazujacych kryteriow akceptacji ~ przed
naniesieniem powtoki. Grubo$¢ powtoki uznaje si¢ za
spetniajaca kwalifikacje gdy dlugo$¢ wskazania na
powierzchni wynosi co najmniej 50% dlugosci w
poréwnaniu do badania bez powtoki.

— Ponowna kwalifikacja procedury jest wymagana jezeli
nastagpi zmniejszenie sity podnoszenia jarzma AC,
zmniejszenie poziomu o$wietlenia lub wzrost grubosci
powloki

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, I-751)

A.5 Maksymalna sila podnoszenia jarzma (kwalifikacja)
Maksymalna sit¢ podnoszenia jarzma AC nalezy okresli¢ dla
rozstawu biegunéw uzywanym pézniej podczas badania. Pomiar
mozna przeprowadzi¢ utrzymujac ferromagnetyczny mase 4,5 kg
przez bieguny jarzma i przyktadajac dodatkowe obciazniki, ze
zmierzong waga na doktadnej wadze (gramowej), do momentu
oderwania si¢ odwaznikow. Sita podnoszenia jarzma jest suma
odwaznika 4.5 kg oraz dodatkowych odwaznikéw utrzymanych
przez jarzmo przez oderwaniem calosci. Mozna wykorzystaé
alternatywnie czujnik obcigzenia.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-761)

A.6 Pomiar natezenia o$§wietlenia (kwalifikacja)

Warto$§¢ natezenia promieniowania UV (lub odpowiednio)
natgzenia Swiatla biatego na powierzchni elementu badanego
musi by¢ nie mniejszy niz ta, ktora =zostala podczas
kwalifikowania techniki. W zaleznosci od rodzaju $wiatta nalezy
uzy¢ kalibrowany miernik promieniowania UV lub miernik
natezenia $wiatta. Minimalne wartosci natezen powinny spetniaé
wymagania T-777.1 or T-777.2 dla ASME V, Article 7.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762)

Swiatlo biate. Pomiaru natezenia $wiatta nalezy dokonaé na
powierzchni badanej. Natezenie nie moze by¢ mniejsze niz to,
ktore zostatlo zademonstrowane podczas procesu kwalifikacji
techniki.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762.1)

Promieniowanie UV. Nat¢zenie promieniowania UV musi zostaé
zmierzone z takiej samej odleglosci do powierzchni badanej jak
zostalo to zaprezentowane podczas kwalifikowania procedury.
Natg¢zenie promieniowania UV nie moze by¢ nizsze niz
zmierzone podczas kwalifikacji. Dodatkowo, nalezy zmierzy¢
nat¢zenie oswietlenia $wiatla biatego jak S$wiatto tta na
powierzchni badanej. Warto$¢ zmierzona rowniez nie moze by¢
wyzsza niz ta zakwalifikowana dla techniki.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762.2)

A.7 Badanie
Powierzchnie badane i obszar przylegly na co najmniej 25 mm
musi by¢ wolny od jakiegokolwiek brudu, smarow,

—  Compare the length of the indication resulting from
the longest flaw no longer than the maximum flaw
size allowed by the applicable acceptance criteria,
before and after coating. The coating thickness is
qualified when the length of the indication on the
coated surface is at least 50% of the length of the
corresponding indication prior to coating.

— Requalification of the procedure is required for a
decrease in either the AC yoke lifting power or the
illumination level, or for an increase in the coating
thickness.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-751)

A.5 Yoke maximum lifting force (qualification)

The maximum lifting force of the AC yoke shall be
determined at the actual leg separation to be used in the
examination. This may be accomplished by holding the yoke
with a 4.5 kg ferromagnetic weight between the legs of the
yoke and adding additional weights, calibrated on a postage or
other scale, until the ferromagnetic weight is released. The
lifting power of the yoke shall be the combined weight of the
ferromagnetic material and the added weights, before the
ferromagnetic weight was released. Other methods may be
used such as a load cell.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, I-761)

A.6 Light intensity measurement (qualification)

The black light or white light intensity (as appropriate) on the
surface of the component shall be no less than that used in the
qualification test. An appropriate calibrated black light and/or
white light meter shall be used for the tests. Minimum white
light or black light intensities shall meet the requirements of
T-777.1 or T-777.2 as applicable of ASME V, Atrticle 7.
(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762)

White Light. The white light intensity shall be measured at the
inspection surface. The white light intensity for the
examination shall be no less than what was used in the
qualification.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762.1)

Black Light. The black light intensity shall be measured at the
distance from the black light in the procedure qualification and
at the same distance on the examination specimen. The black
light intensity shall be no less than that used to qualify the
procedure. In addition, the maximum white light intensity
shall be measured as background light on the inspection
surface. The background white light for the examination shall
be no greater than what was used in the qualification.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-762.2)

A.7 Examination
Surfaces to be examined, and all adjacent areas within at least
25 mm, shall be free of all dirt, grease, lint, scale, welding flux
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postrzgpionych widkien, tusek, zuzla spawalniczego, odpryskow
oraz luznych, pokaleczonych, odpadajacych lub zluszczonych
powtok.

Powierzchnia powinna zostaé przebadana zgodnie z
zakwalifikowang procedura.

(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-770)

A.8 Dokumentacja
W przypadku stosowania techniki jarzmowej z powierzchnig
pokryta podktadem:
— odniesienie do procedury/techniki kwalifikacyjnej
— opis i rysunki lub szkice probki kwalifikacyjnej
wlacznie z gruboscig powtoki, pomiarami grubosci oraz
wymiarami nieciggtosci
— wyposazenie i uzyte srodki
— poziom nat¢zenie o$wietlenia i sit¢ podnoszenia jarzma
— wyniki kwalifikacji, wlacznie z maksymalng gruboscia
powloki i wykrytymi wskazaniami
(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-790)

and spatter, oil, and loose, blistered, flaking, or peeling
coating.

Examine the coated item in accordance with the qualified
procedure.
(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-770)

A.8 Documentation
In case of using Yoke technique with coated surface
additionally:
— identification of the procedure/technique
— description and drawings or sketches of the
qualification specimen, including coating thickness
measurements and flaw dimensions
— equipment and materials used
— illumination level and yoke lifting power
— qualification results, including maximum coating
thickness and flaws detected
(ASME V, Article 7, Mandatory Appendix I, 1-790)
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Appendix 2

Acceptance criteria according to ASME VIII Div1:2023

General

An indication of an imperfection may be larger than the imperfection that causes it; however, the size of the indication is the basis
for acceptance evaluation. Only indications which have any dimension greater than 1.5 mm shall be considered relevant.

(a) A linear indication is one having a length greater than three times the width.

(b) A rounded indication is one of circular or elliptical shape with a length equal to or less than three times its

width.

(c) Any questionable or doubtful indications shall be reexamined to determine whether or not they are relevant.

Acceptance standards

These acceptance standards shall apply unless other more restrictive standards are specified for specific materials or applications
within Division 1 of ASME VIII. All surfaces to be examined shall be free of:

(@) relevant linear indications;

(b) relevant rounded indications greater than 5 mm;

(c) four or more relevant rounded indications in a line separated by 1.5 mm or less, edge to edge.
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Appendix 3

Acceptance criteria according to 9.2 ASME B31.1:2022

General

Any indication that is believed to be nonrelevant shall be reexamined to verify whether or not actual defects are present. Surface
conditioning may precede the reexamination. Nonrelevant indications that would mask indications of defects are unacceptable.

(3) Indications whose major dimensions are greater than 1.5 mm shall be considered relevant.

(4) An indication of a discontinuity may be larger than the discontinuity that causes it; however, the size of the indication and not the
size of the discontinuity is the basis of acceptance or rejection.

Acceptance Standards

Indications whose major dimensions are greater than 1.5 mm shall be considered relevant. The following relevant indications are
unacceptable:

(1) any cracks or linear indications

(2) rounded indications with dimensions greater than 5 mm

(3) four or more rounded indications in a line separated by 1.5 mm or less, edge to edge

(4) ten or more rounded indications in any 3 870 mmz2 of surface with the major dimension of this area not to exceed 150 mm with
the area taken in the most unfavorable location relative to the indications being evaluated
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Appendix 4
Acceptance criteria according to 9.3 ASME B31.3-2022

General
An indication of an imperfection may be larger than the imperfection that causes it; however, the size of the indication is the basis
for acceptance evaluation. Only indications that have any dimension greater than 1.5 mm shall be considered relevant.
Indications
(1) A linear indication is one having a length greater than three times its width.
(2) A rounded indication is one of circular or elliptical shape with a length equal to or less than three timesits width.

Acceptance criteria

All surfaces to be examined shall be free of:

(1) relevant linear indications

(2) relevant rounded indications >5.0 mm

(3) four or more relevant rounded indications in a line separated by 1.5 mm or less, edge to edge




