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1.  Rozsah platnosti

Tento postup se používá pro zkoušení svarů plynových potrubí z nelegované a nízkolegované uhlíkové oceli  magnetickou metodou práškovou. Písemný postup odpovídá požadavkům zkoušení a kritériím přípustnosti podle normy ČSN EN 12732 a ČSN EN ISO 23278. Postup je závazný pro všechny pracovníky provádějící zkoušení magnetickou metodou práškovou (MT) a pro všechny pracovníky, jejichž činnost s tímto zkoušením souvisí. 

2.  Související normy

ČSN EN ISO 9712  
Nedestruktivní zkoušení  - Kvalifikace a certifikace pracovníků NDT
ČSN EN 12732 
Zásobování plynem – Svařované ocelové potrubí – Funkční požadavky.
ČSN EN ISO 3059
Nedestruktivní zkoušení - Zkoušení kapilární a magnetickou práškovou metodou - Podmínky prohlížení.
ČSN EN ISO 17638
Nedestruktivní zkoušení svarů - Zkoušení svarů magnetickou metodou práškovou.
ČSN EN ISO 23278
Nedestruktivní zkoušení svarů - Zkoušení svarů magnetickou metodou práškovou. Stupně přípustnosti.
ČSN EN ISO 17635
Nedestruktivní zkoušení svarů - Obecná pravidla pro kovové materiály.

ČSN EN ISO 9934 - 3 
Nedestruktivní zkoušení - Zkoušení magnetickou metodou práškovou - Část 3: Přístroje.
3.  Kvalifikace personálu

Pracovníci provádějící zkoušky podle tohoto postupu musí být kvalifikováni a certifikováni v souladu s  normou ČSN EN 473 respektive ČSN EN ISO 9712 v metodě MT ve stupni 1, minimálně v sektoru w.  

Pracovník vyhodnocující zkoušky MT musí být certifikován nejméně ve stupni 2.
Všichni pracovníci, kteří vykonávají a/nebo vyhodnocují zkoušky musí splňovat požadavky zrakové schopnosti dle ČSN EN 473 respektive ČSN EN ISO 9712.   

Personál musí být řádně poučen o bezpečnosti práce týkající se používaných toxických, hořlavých a těkavých materiálů a elektrických zařízení.

Všichni pracovníci provádějící nedestruktivní zkoušení musí mít kvalifikaci podle ČSN EN 473 respektive ČSN EN ISO 9712.
4.  Příprava povrchu


        Plochy, které mají být zkoušeny a přilehlý povrch do dostatečné vzdálenosti musí být hladké, čisté, suché, zbavené špíny, oleje, vazelíny, rozstřiku svarového kovu, nánosů barvy, okují a dalších nečistot, které by mohly ovlivnit citlivost zkoušky.

Drsnost a stav (kvalita) povrchu má významný vliv na dosažení požadované citlivosti zkoušky a zjistitelnosti vad. V některých případech je nezbytné odstranit povrchové nerovnosti, např. přebroušením, nebo odstranit či redukovat svarové převýšení.

	5. Objem zkoušení  

Zkoušený objem musí zahrnovat přístupný povrch svarového kovu a přilehlý základní materiál na obou stranách svaru. Tato oblast se uvažuje nejméně 10 mm  - viz obr. 1 nebo o šířce tepelně ovlivněné oblasti, přičemž platí větší hodnota.

	
                         min. 10 mm



                          min. 10 mm


Obr. 1: Zkoušený objem svaru


6.  Rozsah zkoušení

Určuje provozovatel plynovodu vnitřním předpisem v závislosti na kategorii jakosti potrubí.
7.
 Časové zařazení zkoušky

MT zkouška svarů musí být provedena po posledním tepelném zpracování, po vizuální zkoušce, po RT zkoušce, před UT zkouškou a s výjimkou propojovacích svarů, před tlakovou zkouškou. 

8. 
Požadavky na zkušební techniku

8.1 Používané zkušební prostředky

	Účel
	Magnetizace
	Zdvihací zkouška dle ČSN EN ISO 9934 - 3
	Magnetizace

	Prostředek
	Střídavé jho REM 230 
	Závaží o hmotnosti ( 4,5 kg
	Mobilní zdroj MAGMAN

	Účel
	Osvětlení 
	UV ozáření 
	Měření UV záření

	Prostředek
	Lampa LABINO
	UV lampa LABINO Midlight
	UV metr J 221

	Účel
	Měření času
	Měření bílého  světla
	Měření intenzity mag. pole

	Prostředek
	Digitální stopky
	Luxmetr LX 103
	Gauss/Teslametr                     Bell 5170

	Účel
	Ověření jakosti suspenze
	Posouzení magnetizace
	Měření teploty povrchu svaru

	Prostředek
	ASTM sedimentační baňka
	ASTM Indikátor pole  

Bertholdova měrka                  
	Digitální bezkontaktní teploměr

	Účel
	Ověření citlivosti prášku
	Pomocný kontrastní prostředek 
	Barevný zkušební prostředek  - olejový

	Prostředek
	Měrka č. 1 dle ČSN EN ISO 9934 - 2 (měrka MTU 3)
	OVERCHEK MT White
	OVERCHEK MT Black 

	Účel
	Fluorescenční zkušební prostředek - olejový
	Fluorescenční zkušební prostředek - vodný
	Čistič

	Prostředek
	OVERCHEK MT Fluorescent 
	ARDROX 8544
	OVERCHEK Remover

	
	ARDROX 8532 
	---
	---


Tabulka č. 2: Zkušební prostředky

8.2 Zkušební systém

Zkušebním systémem se rozumí kombinace výše uvedených prostředků pro MT zkoušení v souladu s ČSN EN ISO 9934 - 2 a 3. Změnu zkušebního systému nebo jeho komponent musí schválit příslušný L III.

Použití jiných zkušebních systémů je podmíněno souhlasem provozovatele/zhotovitele plynovodu.

9.  Provedení zkoušky

     Teplota zkoušeného povrchu a teplota okolí musí být v rozmezí 5 - 50 (C. V případě, že teplota je mimo tento rozsah, smí být zkouška provedena za předpokladu, že bude předem prokázáno, že není změněna citlivost zkoušky při dodržení příslušných bezpečnostních podmínek.

9.1 Předčištění

      Plochy, které mají být zkoušeny dle čl. 5 a přilehlý povrch musí být očištěny do dostatečné vzdálenosti  mechanickým čištěním (např. ocelový kartáč) a čističem. 

9.2 Volba zkušební techniky

S ohledem na zkušební podmínky mj. z hlediska možnosti zatemnění zkušebního pracoviště a dále s ohledem na jakost povrchu svaru se zvolí vhodná zkušební technika. Přitom musí být vzata v úvahu metodická doporučení dle tab. A1 normy ČSN EN ISO 23278. Zkušební techniku musí stanovit pracovník s kvalifikací L II. 

9.3 Zkušební úseky


Zkušební úseky se stanoví dle ČSN EN ISO 17638/23278 přiměřeně použité zkušební technice a geometrickému uspořádání svaru. Konkrétní rozměr úseku a zkušební krok musí stanovit pracovník s kvalifikací L II.

9.4 Magnetizace


Používá se mokrá kontinuální AC magnetizační technika, při které je suspenze nanášena při magnetizaci. Nanášení suspenze nástřikem, sprejem nebo poléváním musí být zahájeno před počátkem magnetování. Po ukončení polévání musí být poskytnuta dostatečně dlouhá doba pro odstranění přebytku suspenze. 


Doba magnetizace se stanoví v závislosti na viskozitě zkušebního prostředku a teplotě povrchu. Za standardní hodnotu při teplotě suspenze a povrchu 20 (C se považuje celková doba magnetizace 6 - 8 sec. a doba polévání 2 - 4 sec. Minimální magnetizační/polévací časy musí stanovit pracovník s kvalifikací L II.


V případě použití elektrod pro cirkulární magnetizaci přímým průchodem proudu musí být použity odtavovací elektrody. Po ukončení zkoušky musí být kontaktní místa přezkoušena jhem nebo kapilární metodou.   


Každý zkušební úsek nebo kontaktní bod musí být magnetován ve dvou navzájem kolmých směrech, tedy každý zkušební úsek bude magnetován 2x.

9.5 Podmínky prohlídky

Osvětlovací a měřicí technika musí splňovat podmínky ČSN EN ISO 3059. Při barevné zkušební technice musí být intenzita osvětlení v místě inspekce nejméně 500 lx. Při fluorescenční zkušební technice musí být na zkušebním povrchu intenzita UV záření nejméně 1000 (W/cm2 a intenzita pozadí bílého světla max. 20 lx. 
9.6 Inspekce


Inspekce zkušebního povrchu a vyhodnocení indikací musí být provedeno po každé jednotlivé magnetizaci, tedy každý zkušební úsek bude vyhodnocen 2x.

10. Konečné čištění

Konečné čištění se provádí pouze v případě, že zbytky zkušebních prostředků brání dalším pracovním činnostem, provozním požadavkům nebo mohou mít nepříznivý vliv na materiál potrubí. Pokud je po zkoušce vyžadováno místní čištění, použije se čistič dle tab. 2. V případě většího rozsahu čištění musí být použita přiměřená technika, jejíž aplikace není předmětem tohoto postupu.

11. Interpretace indikací

Hodnotí se pouze relevantní indikace, tj. indikace, které vyvolaly povrchové necelistvosti.

11.1  Nerelevantní indikace 

Nerelevantní indikace mohou maskovat relevantní indikace od necelistvostí. Tyto nerelevantní indikace mohou vzniknout z různých příčin - jako důsledek geometrického tvaru zkoušeného objektu, nebo v důsledku nesprávného provedení zkoušky, např. nedostatečného čištění apod. Je nutné prokázat, že nerelevantní indikace skutečně nemá původ v povrchové necelistvosti. Existuje-li nebezpečí maskování relevantních vad, musí být povrch upraven nebo použita jiná vhodná zkušební technika či metoda pro ověření. 

11.2 Relevantní indikace

Lineární indikace je taková, jejíž délka je věší, než trojnásobek její šířky.

Nelineární indikace je taková, jejíž délka je menší nebo rovná trojnásobku její šířky.

Skupina indikací -  Jakékoliv vedle sebe ležící indikace, vzájemně oddělené vzdáleností menší, než je hlavní 






rozměr menší indikace, musí být považovány za jednu spojitou indikaci. 

11.2 Opakování zkoušky

        Jestliže je nutné opakovat zkoušku, například není-li možné jednoznačné vyhodnocení indikací, opakuje se celý postup zkoušky počínaje předčištěním.

        Je-li to nutné, volí se vhodnější podmínky zkoušky. 

11.3 Kritéria přípustnosti

a) Indikace trhliny je nepřípustná.
b) Ostatní relevantní indikace se vyhodnotí ve stupni přípustnosti  2X podle ČSN EN ISO 23278.
12.  Klasifikace svaru

Svar se klasifikuje jako nevyhovující, pokud nevyhovuje kritériím přípustnosti podle kapitoly 11. 

Svar se klasifikuje jako vyhovující, pokud vyhovuje kritériím přípustnosti podle kapitoly 11. 

13.  Protokolování výsledků zkoušky

    Není-li stanoveno jinak, musí být pro každý svar, nebo soubor svarů, vypracován protokol o zkoušce, který musí  obsahovat nejméně následující informace:
a) jméno (název) společnosti vykonávající zkoušku;

b) zkoušený objekt;

c) datum zkoušení;

d) základní materiál a materiál svaru;

e) tepelné zpracování po svařování;

f) typ spoje;

g) tloušťky materiálu;

h) postup svařování;

i) teplota zkoušeného objektu, pokud je odlišná od vnější normální okolní teploty;

j) identifikaci zkušební procedury (postupu) a popis použitých parametrů včetně:

- typu magnetizace

- typu proudu

- detekčního prostředku

- pozorovacích podmínek

k) všechny detaily a výsledky provedení zkoušky, které byly aplikovány;

l) stupně přípustnosti;

m) popis a umístění všech zaznamenaných (zjištěných) indikací;

n) výsledky zkoušení s odkazy na stupně přípustnosti;

o) jména, platnou kvalifikaci a podpisy personálu, který provedl výstup zkoušení.

p) Dokumentace musí být vedena tak, aby byla zaručena zpětná vysledovatelnost každého svaru, zejména pokud se jedná o svářeče a jím zhotovené svary.

Všechny informace vyžadované tímto článkem musí být uvedeny na vhodném formuláři.

19.
 Opatření po zkoušce

Vyzkoušené svary se označí na povrchu potrubí dle určení RWE ČR a do příslušné dokumentace (např. protokol, potrubní deník, svářecí deník) jako MT OK, pokud jsou svary vyhovující, nebo jako MT X, pokud jsou svary nevyhovující. U každého nevyhovujícího svaru se musí zřetelně označit na povrchu potrubí místo vykazující vadu. Toto označení se nesmí odstranit, dokud není vada opravena a opravené místo přezkoušeno. 

20.  Opravy vad svarů

Vady svarů, které nesplňují předepsaná kritéria přípustnosti, musí být opraveny nebo vyříznuty dle postupů společnosti RWE ČR. Pokud je vada odstraněna broušením nebo jiným způsobem, před zavařením se musí toto místo vyzkoušet dle tohoto postupu. Opravené úseky svaru musí být zkontrolovány magnetickou zkouškou stejným způsobem jako původní svar, tj. za stejných podmínek zkoušení a vyhodnoceny podle stejných kritérií přípustnosti.  


