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1. CEL POROCEDURY 1. PURPOSE OF THE PROCEDURE
Celem procedury jest okre$lenie warunkow The purpose of this procedure is to define technical

technicznych i zasad postepowania podczas wykonywania
badan wizualnych ztaczy spawanych wg DNVGL-ST-0378.

Procedura ma zastosowanie do zlaczy spawanych o
grubosci 0,5 mm i wiecej, wykonanych ze stali stopowych i
niestopowych oraz aluminium i jego stopoéw. Procedura
obejmuje wykonywanie badan wizualnych potaczen
spawanych okiem nieuzbrojonym lub przy uzyciu
przyrzadow optycznych.

2. DOKUMENTY ODNIESIENIA

- DNVGL-ST-0378, Standard for
platform lifting appliances

- DNV-CG-0051, Class Guideline - Non-destructive
testing

- DNV-0S-C401, Fabrication and testing of offshore
structures

- ENISO 9712, Badania nieniszczace - Kwalifikacja
i certyfikacja personelu badan nieniszczacych

- EN ISO 17635, Badania nieniszczace spoin -
Zasady ogolne dotyczace metali

- EN ISO 6520-1, Spawanie i procesy pokrewne -
Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci
spawalniczych w metalach - Cze$¢ 1. Spawanie

- ENISO 5817, Spawanie - Ztacza spawane ze stali,
nikly, tytanu i ich stopéw (z wyjatkiem spawanych
wiazka) - Poziomy jakosci wedtug niezgodnoSci
spawalniczych

- ENISO 10042, Spawanie - Zgcza spawane tukowo
w aluminium i jego stopach - Poziomy jakosci dla
niezgodno$ci spawalniczych

- EN ISO 13018, Badania nieniszczace - Badania
wizualne - Zasady ogélne

- EN ISO 17637, Badania nieniszczace zlgczy
spawanych - Badania wizualne ztaczy spawanych

offshore and

w przypadku powotan datowanych
ma zastosowanie wylgcznie wydanie cytowane.
W przypadku powotan niedatowanych stosuje sie ostatnie
wydanie dokumentu powotanego.

conditions and codes of practice during conduction of
visual testing of welded joints acc. to DNVGL-ST-0378.

The procedure applies to welded joints of thickness 0,5
mm and more, made of alloyed and non-alloyed steels,
aluminum and its alloys. This procedure covers visual
examination of welded joints with bare eyes or using
optical aids.

2. REFERENCE DOCUMENTS

- DNVGL-ST-0378, Standard for
platform lifting appliances
- DNV-CG-0051, Class Guideline - Non-destructive

offshore and

testing

- DNV-0S-C401, Fabrication and testing of offshore
structures

- EN ISO 9712, Non-Destructive Testing -

Qualification and certification of NDT personnel

- EN ISO 17635, Non-destructive examination of
welds. General rules for metallic materials

- EN ISO 6520-1, Welding and allied processes -
Classification of geometric imperfections in
metallic materials - Part 1. Fusion welding

- EN ISO 5817, Welding - Fusion-welded joints in
steel, nickel, titanium and their alloys (beam
welding excluded) - Quality levels for
imperfections

- EN ISO 10042, Welding - Arc welded joints in
aluminum and its alloys - Quality levels for
imperfections

- EN ISO 13018, Non-destructive testing - Visual
testing - General principles

- ENISO 17637, Non-destructive testing of welds -
Visual testing of fusion-welded joints

For dated references, inly the edition cited applies. For
undated references, the latest edition of the referenced
document applies.
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3. PERSONEL 3. PERSONNEL

Badania moze wykonywaé tylko wykwalifikowany
personel posiadajacy certyfikat co najmniej stopnia 2
zgodnie z EN ISO 9712 w metodzie wizualnej w
odpowiednim sektorze oraz posiadajgcy upowaznienie

Kierownika  Laboratorium  NAVITEST. Kazdy =z
inspektoréw musi by¢ przeszkolony do specyficznych
wymagan projektu zgodnie z planem szkolenia

wewnetrznego NAVITEST (np. jesli s obecne: potaczenia
rozgatezione, ztacza krzyzowe, ztacza katowe itp.)

Za tre$¢, aktualizacje i nadzor nad przestrzeganiem
procedury odpowiada personel nadzorujacy z 3 stopniem

wg EN ISO 9712. Za wykonywanie badan zgodnie z
niniejsza procedura i normami przedmiotowymi
wyszczegllnionymi w pkt. 2 procedury odpowiada

pracownik laboratorium wykonujgcy badania.

Za wykonywanie badan zgodnie z niniejszg procedurag i
dokumentami odniesienia wyszczeg6lnionymi w pkt. 2
procedury odpowiada inspektor laboratorium wykonujgcy
badania.

4. BHP

Podczas prac na terenie danego zakltadu nalezy
przestrzegac¢ przepisow BHP obowigzujacych w miejscu
wykonywanych badan. Prace nalezy wykonywa¢ tylko w
miejscu spetiajacym warunki BHP. Dotyczy to réwniez
bezpiecznego dostepu oraz warunkéw Srodowiskowych.
Nalezy dopilnowa¢, by miejsce po wykonaniu badan nie
zagrazato bezpieczenstwu srodowiska i ludzi.

5. WARUNKI LOKALOWE I SRODOWISKOWE

Natezenie oS$wietlenia na powierzchni
powinno wynosi¢ co najmniej 500 Ix.

badanej

6. CZAS ROZPOCZECIA BADAN

Zgodnie z DNV-CG-0051, sekcja 2, p.5. zastosowanie
maja réwniez szczegdétowe zasady DNV dotyczace danego
produktu. Gdy przeprowadzana jest obrobka cieplna,
koncowe badania NDT nalezy przeprowadzi¢ po
zakonczeniu wszystkich obrébek cieplnych i ochtodzeniu
materialu do temperatury otoczenia.

Ukonczone spoiny powinny by¢ poddawane kontroli
wizualnej i badaniom nieniszczagcym w miare postepu
produkcji i budowy. W przypadku materiatéw klasy NV
420 i wyzszej, badania nieniszczace nie powinny by¢
przeprowadzane przed uptywem 48 godzin od ich
wykonania. W przypadku przeprowadzania obroébki
cieplnej po spawaniu, konicowe badania nieniszczace
powinny by¢ zwykle przeprowadzane po
przeprowadzeniu/ukonczeniu obrébki cieplne;j.

Examination shall be carried out only by a qualified
personnel with at least 2’'nd level of qualification acc. to EN
ISO 9712 in visual method in a relevant sector and
authorized by the NAVITEST Laboratory Manager. All
inspectors shall be qualified for the specific tasks given
acc. to the NAVITEST’s internal training plan (e.g. if
present: branched connections, cruciform joints, angle
joints etc.)

Personnel NDT level 3, certificated according EN 1SO
9712, shall be responsible for content, actualization and
supervision of the compliance with this procedure.
Laboratory worker performing the examination shall be
responsible for carrying out the examination in
compliance with this procedure and objective norms
specified in point 2 of the procedure.

Laboratory’s inspector performing the examination
shall be responsible for carrying out the test in compliance
with this procedure and reference documents specified in
paragraph 2 of this document.

4. HSE

While working in the establishment health and safety
regulations must be observed. The work shall be
performed only in a location that meets health and safety
conditions, that also provides secure access and
environmental conditions. Place of examination after
execution of examination should be left clean and should
not threat environment.

5. ENVIRONMENTAL CONDITIONS

[llumination intensity on the examined surface shall be
least 500 Ix.

6. TIME OF STARTING TESTING

Accordance to DNV-CG-0051, section 2, p.5. specific
DNV rules for the product in question shall also apply.
When heat treatment is performed , the final NDT shall be
carried out when all heat treatments have been completed
and material has cooled to ambient temperature.

Completed welds shall be subjected to visual
inspection and non-destructive testing as manufacturing
and construction proceeds. For material grade NV 420 and
higher, NDT shall not be carried out before 48 hours after
completion. When post weld heat treatment is performed,
the final non-destructive testing shall normally to be
carried out when the heat-treatment has been carried
out/completed.
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7. PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Badane powierzchnie i spoiny powinny spetniaé
wymagania normy EN ISO 17637.

Powierzchnia przygotowana do badan musi by¢
odpowiednio czysta, sucha, wolna od brudu, oleju, smaru,
skrawkéw metali (opitki), szlaki spawalniczej, powtoki
farb oraz innych czynnikdw mogacych mie¢ negatywny
wplyw na interpretacje. Nieréwnosci spoiny, odpryski itp.
nie powinny maskowa¢ ewentualnych niezgodnosci.
W powyzszy sposdb nalezy przygotowa¢ do badania
spoine i 20 mm z kazdej strony ztacza.

8. WYKONANIE BADANIA

8.1. Przyrzady pomiarowe

Spoinomierz, przymiar kreskowy, suwmiarka,
luksomierz. Wszystkie urzadzenia muszg wykazywac
wystarczajgca funkcjonalnosé.

8.2. Przyrzady pomocnicze

Oswietlacz, endoskop, lusterko inspekcyjne, lupa,

aparat fotograficzny.
8.3. Przeprowadzenie badania

Badanie przeprowadzi¢ wg EN ISO 17637. W
przypadku badania bezposredniego nalezy zapewnié, aby
odlegto$¢ miedzy okiem badajacego a powierzchnia
badang miescita sie w granicach do 600 mm, przy kacie

widzenia nie mniejszym niz 30° Luminancja na
powierzchni badanej co najmniej 500 Ix.
30°/

7. SURFACE PREPARATION

Inspected surfaces and welds shall comply with the
requirements of EN ISO 17637 standard.

The surface prepared for inspection shall be
adequately clean, dry, free from dirt, oil, grease, metal
chips (fillings), welding slag, paint layers or other
elements that may negatively affect the interpretation.
Weld roughness, spatter, etc. should not obscure potential
imperfections. The above mentioned state of preparation
refers to the weld and 20 mm on each side of the joint.

8. TESTING EXECUTION

8.1. Measurement equipment

Weld gauge, rule, slide caliper, luxmeter. For all
equipment is shall demonstrated sufficient functionality.

8.2. Auxiliary equipment
mirror,

[Iluminators, endoscope, examination

magnifying glass, photo camera.

8.3. Carrying out the examination

Examination shall be carried out acc. to EN ISO 17637.
In case of direct examination, a distance between the
operator's eye and the examined surface shall come to

max. 600 mm with the viewing angle at least 30°. The
luminance at the surface shall be minimum 500 Ix.

Range

Y

30°

T T 777

Rysunek 1. Prawidtowy dostep do wykonania badania
Figure 1. Proper access for testing conduction
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8.4. Badana objetos¢ 8.4. Tested volume
Jezeli nie wuzgodniono inaczej to 100% zlaczy If not agreed otherwise, all welded connections in

spawanych nalezy podda¢ badaniom wizualnym. Objeto$¢
badania powinna obejmowa¢ minimum zlgcze spawane i
materiat rodzimy co najmniej o szerokosci 20 mm po obu
stronach spoiny.

W  przypadkach watpliwych badanie wizualne
nalezy uzupetnic innymi metodami badan
powierzchniowych.

8.5. Sprawdzenie ksztaltow i wymiaréw
Nalezy sprawdzi¢, czy:
— profil spoiny oraz wysoko$¢ nadlewow spetniaja

wymagania kryteriow akceptacji,
— powierzchnia spoiny jest regularna, Sciegi utozone

roOwnomiernie,

— uklad Sciegéw jest zgodny z WPS,

— spoina  przechodzi tagodnie w  material
podstawowy,

— spoiny pachwinowe maja odpowiednig grubo$¢
oraz geometrie,

— obecne niezgodno$ci powierzchniowe
granicach akceptacji przepiséw,

— w przypadku zlaczy doczotowych, czy rowek
spawalniczy zostat catkowicie wypetniony.

sa w

W przypadku stali nierdzewnych, stop6éw niklu i tytanu
nalezy sprawdzi¢, czy spelnione sa kryteria akceptacji
dotyczace korozji (barwy nalotowe, korozja, zadziory).
Wszystkie tymczasowe pomoce montazowe powinny
zosta¢ usuniete, a naprawione obszary nalezy sprawdzi¢
pod katem niedopuszczalnych niezgodnosci. Ostrokatne
nieré6wnosci znajdujace sie w okolicy spoiny powinny
zosta¢ ztagodzone, a krawedzie i ksztatty przygotowane w
uzgodniony sposob.

8.6. Granilico

Jezeli dostepne sa zaréwno powierzchnie lica jak i
grani, wéwczas nalezy je skontrolowaé, a wykryte
niezgodno$ci odnie$¢ do kryteriéw akceptacji

8.7. Pomiary geometrii spoiny pachwinowej

Na kontrole spoin pachwinowych skiada sie szereg
pomiaréw geometrycznych, ktérych nalezy dokonaé
podczas  badania. Rzeczywista  grubo$¢  spoiny
pachwinowej okreslona jest jako wysoko$¢
réwnoramiennego trdjkata prostokatnego, ktéry mozna
wpisac w jej przekroj:

question should be 100% visually inspected. The tested
volume shall as a minimum cover the welded connection
and parent metal for at least 20 mm on each side of the
weld.

In case of doubt, visual testing should be
supplemented by other non-destructive methods for
surface inspection.

8.5. Shapes and dimensions verification
The following are to be checked:

— weld profile and weld reinforcement shall comply
with the acceptance criteria,
— weld surface is regular, beads are arranged evenly,

— bead setup meets the requirements of the WPS,

— weld merges smoothly into the base material,

— fillet welds have appropriate thickness and
geometry,

— present surface imperfections are within their
acceptance limits,

— in case of butt joints, the welding groove is fully
filled.

In case of stainless steel, nickel and titanium alloys one
is to verify whether the acceptance criteria concerning
corrosion are met (annealing colors, corrosion, scratches).
All temporary assembly aids shall be removed and the
area repaired shall be investigated in relation to
unacceptable imperfections. Sharp imperfections adjacent
to the weld shall be rounded and edges and structural
shapes prepared as agreed.

8.6. Face and root of the weld

If both face and root surfaces are accessible than they
should be verified and the detected imperfections related
to the acceptance criteria.

8.7. Measurements of fillet weld geometry

Inspection of fillet welds comprises of various
geometry measurements that need to be carried out
during the examination. The actual throat thickness of a
fillet weld is determined by the height of an even-armed,
right-angled triangle that can be inserted into the fillet
weld section:
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Rysunek 2. Nominalna grubos¢ spoiny pachwinowej dla réznych ksztattéw (geometrii) spoiny:
a) ptaska, b) wklesta, ¢) wypukta
Figure 2. Nominal throat thickness of a fillet weld for different weld shapes (geometry):
a) flat, b) concave, c) convex

Spoiny  pachwinowe moga  posiadaé¢ rézne Fillet welds can have a variety of geometrical
niezgodno$ci geometryczne, ktére mozna zaobserwowa¢ imperfections which can be revealed during the
podczas badania. Zalezno$¢ pomiedzy parametrami a examination. Ratio between a (throat thickness) and z (leg
(grubos$¢ spoiny) oraz z (dtugo$¢ przyprostokatnej) dimension) is determined by equation:
okresla réwnanie:

Rysunek 3. Zalezno$¢ pomiedzy wymiarami geometrycznymi spoiny pachwinowej: a=0,7z z=1,4a
(dla idealnego przypadku symetrycznej spoiny pachwinowej)
Figure 3. Ratio between geometrical dimensions of a fillet weld: a = 0,7z z=14a
(for an ideal instance of a symmetric fillet weld)

Dla spoin wypuktych wartos$ci grubosci a nie mozna For convex welds, throat thickness a is not possible to
zmierzy¢ bezposrednio, dlatego wymagany jest pomiar be measured directly, therefore an indirect measurement
posredni z wykorzystaniem zaleZno$ci geometrycznej od involving z and its geometrical relation needs to be carried
Z: out:
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N
a) Convex fillet weld

(wypukta spoina pochwinowa)

Rysunek 4. Okreslenie a dla spoiny pachwinowej wypuktej poprzez posredni pomiar z wykorzystaniem z (b -
przyprostokatna tréjkata), 12) najwyzsza wysokos¢ pachwiny,13) projektowa grubo$é pachwiny, 14) rzeczywista
grubos$¢ pachwiny, 15) efektywna grubos$¢ pachwiny
Figure 4. Determination of a for a convex fillet weld by means of an indirect measurement involving z (b -
weld leg) 12) max. throat thickness, 13) designed throat thickness, 14) actual throat thickness, 15) effective
throat thickness

Dla spoin pachwinowych wklestych oraz ptaskich,
wartos$¢ a nalezy mierzy¢ bezposrednio:

For concave and flat fillet welds, a is to be measured
directly:

N

T OrEhRrS

Rysunek 5. Bezposredni pomiar wartosSci a w przypadku spoiny wklestej lub ptaskiej
12) najwyzsza wysoko$¢ pachwiny, 13) projektowa grubos¢ pachwiny,
14) rzeczywista grubo$¢ pachwiny, 15) efektywna grubosé pachwiny
Figure 5. Direct measurement of throat thickness a in case of a concave or flat weld
12) max. throat thickness, 13) designed throat thickness,
14) actual throat thickness, 15) effective throat thickness

b) Concave fillet weld
(wklesta spoina pachwinowa)

Nieprawidtowg geometrie w postaci asymetrii
przyprostokatnych spoiny pachwinowej nalezy

Inappropriate geometry such as asymmetry of a weld
should be verified and referred to the acceptance criteria.

zweryfikowac i odnie$¢ do kryteriéw oceny. W przypadku
spoin asymetrycznych warto$¢ a okreslana jest posrednio
poprzez pomiar z dla krétszego ramienia spoiny
identycznie jak na rysunku 4.

In case of asymmetric welds determination of a is given
indirectly by measuring z for the shorter leg as presented
in figure 4.
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d) Fillet weld with unequal legs

(niesymetryczna spoina pachwinowa)

Rysunek 6. Asymetryczna spoina pachwinowa 12) najwyzsza wysoko$¢ pachwiny, 13) projektowa grubo$¢ pachwiny,
14) rzeczywista grubos$¢ pachwiny, 15) efektywna grubos¢ pachwiny
Figure 6. Asymmetric fillet weld 12) max. throat thickness, 13) designed throat thickness, 14) actual throat
thickness, 15) effective throat thickness

Podczas wykonywania pomiaréw nalezy zwrdcic
uwage na to, ze wykryte geometryczne niezgodnoSci
spawalnicze nalezy odnie$¢ do nominalnej wartosci a -
wartosci projektowej (nie za$ do warto$ci zmierzonej).

9. POZIOMY BADANIA

Na og6t poziomy badania s3 powigzane z poziomami
jakosci (ISO 5817). Odpowiedni poziom badania moze by¢
okreslony w normach dotyczacych badan spoin (ISO
17635), normach wyrobu Ilub innych dokumentach.
Zalecane poziomy badania, patrz tabela ponizej:

Care shall be taken during the measurements, to
evaluate geometrical imperfections in relation to the
nominal a - designed thickness (not to the measured
value).

9. TESTING LEVELS

In general, the testing levels are related to quality
levels (ISO 5817). The appropriate testing level may be
specified by standards for testing welds (ISO 17635),
product standards or other documents. Recommended
testing levels, see below:

Tabela 1. Badania wizualne (VT)
Table 1. Visual testing (VT)

Quality levels in accordance
with ISO 5817 or ISO 10042

Testing techniques and levels
in accordance with ISO 17637

Acceptance levels?

B Quality level not defined B
C Quality level not defined C
D Quality level not defined D

a2 The acceptance levels for visual testing are equal to the quality levels of ISO 5817 or ISO 10042.

Ogodlnie rzecz biorac, poziom jakosci B (EN ISO 5817)

odpowiada najwyzszym wymaganiom dotyczacym
gotowych spoin i moze by¢ stosowany do spoin
krytycznych.

Poziom akceptacji powinien by¢ zgodny z norma
EN ISO 5817 poziom jakosci C, dla klas ("primary " i
"secondary"). Dla obszaréw krytycznych moga by¢
stosowane bardziej rygorystyczne wymagania, takie jak
EN ISO 5817 poziom B, rygorystyczny ("special).

In general, quality level B (EN ISO 5817) corresponds
to the highest requirement on the finished weld and may
be applied on critical welds.

NDT the acceptance level shall normally comply with
EN ISO 5817 quality level C, intermediate (“primary” and
"secondary"). For critical areas more stringent
requirements, such as EN ISO 5817 level B, stringent
(“special”), may be applied.
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10. OCENA I KRYTERIA AKCEPTAC]I

Klasyfikacje wskazan dla potgczen spawanych, ztacza
ze stali, tytanu, niklu i ich stopéw - przeprowadzi¢ wg EN
ISO 5817 zgodnie z zatgcznikiem A tej procedury. Jezeli nie
okre$lono inaczej, obowiazujace sa kryteria akceptacji
zgodne z okre$lonym poziomem jako$ci - poziom B lub C -
dla EN ISO 5817. Klasyfikacje wskazan dla potaczen
spawanych, zlagcza z aluminium i jego stopow -
przeprowadzi¢ wedtug EN ISO 10042 zgodnie
z zatgcznikiem B tej procedury.

10.1. Kryteria dodatkowe

— jako dodatkowe kryterium akceptacji nalezy
stosowaé wytyczne znajdujgce sie w WPS lub
dodatkowych przepisach wyrobu (dotyczy
specjalnego przygotowania przej$cia w materiat
rodzimy, szlifowania lica/grani, rozszerzenia linii
wtopienia, profilowania ksztattu finalnego spoiny

itp.),

— niezgodno$ci systematyczne s3 dopuszczalne
wylgcznie dla poziomu jakosci D pod warunkiem,
Ze inne wymagania sa spetnione,

—  zazwyczaj, ztgcze zaleca sie ocenia¢ oddzielnie dla
kazdego, indywidualnego typu niezgodnosci,

— jezeli w jakimkolwiek przekroju wystepuja
jednoczesnie rézne typy niezgodno$ci, wéwczas
niezbedna jest ocena specjalna (niezgodno$ci
ztoZone),

—  warto$ci graniczne dla niezgodnosci ztozonych sa
stosowane wytacznie, gdy wymagania dla
pojedynczych niezgodnosci nie sg przekroczone,

— kazde dwie sasiadujace ze soba niezgodno$ci w
odlegtosci krétszej niz wymiar gtéwny mniejszej z
niezgodnos$ci powinny by¢ rozpatrywane jako
pojedyncza niezgodno$¢ spawalnicza.

10.2. Wybrane terminy

NiezgodnoSci krotkie
(gdy spoina ma dtugo$¢ 100 mm lub wiecej)
Niezgodnosci, ktérych catkowita dtugo$¢ nie przekracza
25 mm na odcinku 100 mm spoiny, zawierajacym
najwiekszg liczbe niezgodno$ci.

Niezgodnosci kroétkie
(gdy spoina ma dtugo$¢ mniejsza niz 100 mm)
NiezgodnoSci, ktérych catkowita dtugo$¢ nie przekracza
25 % dtugosci spoiny.

10. EVALUATION AND ACCEPTANCE CRITERIA

Imperfections classification for welded joints, weld
made of steel, titanium, nickel and their alloys - shall be
carried out acc. to EN ISO 5817 according to Appendix A of
this procedure. If not agreed otherwise, the binding
acceptance criteria are those assigned to the quality levels
- level B or C - of EN ISO 5817. Imperfections classification
for welded joints made of aluminum and its alloys - shall
be carried out according to EN ISO 10042 according to
Appendix B of this procedure.

10.1. Additional criteria

— as an additional criteria one is to follow
requirements of the WPS or supplementary rules
for the object (refers to special transition into the
base material, grinding of face/root, fusion line
expansion, final joint shape profile etc.),

— systematic imperfections are allowed only in
quality level D under the condition that all other
requirements are met,

— usually, it is recommended to evaluate the joint
individually for every single discontinuity,

— if any section of a weld has various types of
imperfections than a special assessment is
required (combined imperfections),

— limitation values for combined imperfections
apply only when all individual requirements for
single imperfection are not exceeded,

— two adjacent imperfections in the distance lower
than the main section of the smaller one are to be
regarded as a single, continuous imperfection.

10.2. Selected terminology

Short imperfections
(weld 100 mm long or longer)
Imperfections whose total length is not greater than 25
mm in the 100 mm of the weld which contains the greatest
number of imperfections.

Short imperfections
(weld less than 100 mm long)
Imperfections whose total length is not greater than 25 %
of the length of the weld.
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Niezgodnosci systematyczne

Niezgodno$ci, ktére powtarzaja sie w regularnych
odstepach w spoinie wzdtuz dlugosci podlegajacej
badaniu, a wymiary pojedynczych niezgodnosci

spawalniczych mieszczg sie w okres$lonych granicach.

Lagodne przejs$cie spoiny
Powierzchnia gtadka bez jakichkolwiek nieregularnosci
lub ostrosci w miejscu przej$cia miedzy $ciegiem spoiny a
materiatem rodzimym.

11.ROZSZERZENIE BADAN

W przypadku wykrycia wskazan nieakceptowalnych,
lub znajdujacych sie na granicy badanego odcinka
(badania procentowe) nalezy postepowac zgodnie z
obowigzujacymi zasadami rozszerzania zakresu badanego.
Zakres badan moze zosta¢ rozszerzony wedtug uznania
inspektora nadzoru w  przypadku stwierdzenia
powtarzajacych sie niedopuszczalnych nieciggtosci.

W przewazajgcej wiekszo$ci badania wizualne
wykonywane sa w 100% dlugoSci na wszystkich
dostepnych powierzchniach ztgcza.

12.BADANIE PO NAPRAWACH

NiezgodnoSci, przekraczajace kryteria akceptacji
muszg zosta¢ naprawiane. Naprawione spoiny nalezy
zbada¢ na catej ich dlugosci przy uzyciu odpowiedniej
metody NDT.

13.RAPORTOWANIE

Raporty z badan VT powinny by¢ archiwizowane i
powinny zawiera¢ co najmniej nastepujgce elementy
zgodnie z wymaganiami DNV-CG-0051.

Jezeli wymagany jest trwaly zapis wizualny badanej
spoiny, zdjecia lub doktadne szkice lub jedno i drugie
powinny by¢ wykonane z wyraznym zaznaczeniem
wszelkich niedoskonatosci. W przypadku dokumentacji
fotograficznej czesSciag jest linijka obrazu, ktéry ma
postuzy¢ do poréwnania rozmiaréw.

Archiwizacji podlegaja nastepujace dokumenty:
»Sprawozdania z wykonania badan VT”. Czas archiwizacji:
5 lat.

14. ZALACZNIKI

1. Wzér raportu: NVT/VT najnowsza wersja

2. Zalacznik A - Ograniczenia niedoskonato$ci zgodnie z
EN ISO 5817 (normatywny)

3. Zalacznik B - Ograniczenia niedoskonatosci zgodnie z
EN ISO 10042 (normatywny)

Systematic imperfections
Imperfections that are repeatedly distributed in the weld
over the weld length to be examined, the size of a single
imperfection being within the specified limits.

Smooth weld transition
Even surface with no irregularities or sharpness at the
transition between the weld bead and the parent material.

11. ADDITIONAL TESTING

In case where unacceptable indications have been
detected or those revealed are located at the threshold of
the tested section (percentage inspections) one is to follow
the binding rules for examination scope expansion.
The extent of testing can be extended at the Surveyor’s
discretion when repeated unacceptable discontinuities are
found.

W przewazajgcej wiekszo$ci badania wizualne
wykonywane s3 w 100% dilugosci na wszystkich
dostepnych powierzchniach ziacza.

12. EXAMINATION AFTER REPAIR

Imperfections, exceeding the acceptance limits shall be
repaired. The repair welds are to be examined over their
full length using an appropriate NDT method.

13. REPORTING

Visual inspection reports are to be filed for record and
are to include the following items as a minimum
accordance with DNV-CG-0051 requirements.

If a permanent visual record of an examined welds is
required, photographs or accurate sketches or both should
be made with any imperfections clearly indicated. In case
of photo documentation a ruler shall be part of the picture
to serve for size comparison purposes.

The following examination documents shall be archived:
“VT examination reports”. Time of archiving: 5 years.

14. ENCLOSURES

1. Reporttemplate: NVT/VT latest version

2. Appendix A - Limits for imperfections according to
EN ISO 5817 (normative)

3. Appendix B - Limits on imperfections according to
EN ISO 10042 (normative)
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