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W wielu przypadkach wynik procesu produkcyjnego nie moze by¢ w petni sprawdzony
przez kontrole oraz badania wyrobu. Istnieje ponadto prawdopodobienstwo, ze niedostatki
procesu produkcyjnego moga sie ujawni¢ dopiero podczas uzytkowania wyrobu. Aby
unika¢ takich sytuacji rodzaj, ilo§¢ i wielko§¢ niezgodno$ci (wad, nieciggtosci)
wystepujacych w wyrobach przemystowych powinna by¢ mozliwie najmniejsza.
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Do wykrywania oraz okreslania niezgodnosci spawalniczych w ztagczach spawanych
lub wad w odlewach i odkuwkach stosuje sie wiele réznych metod badan nieniszczacych.
Jedng z metod powszechnie stosowang w praktyce przemystowej sg badania magnetyczno
— proszkowe. Aby uzyskiwane wyniki badan byly wiarygodne, badania magnetyczno-
proszkowe muszg podlegac¢ dyscyplinie proceduralnej podczas realizacji. Z tego powodu
opracowano podrecznik, ktérego tres¢ powinna utatwi¢ czytelnikowi przyswojenie informacji
z zakresu praktycznej realizacji badan magnetyczno-proszkowych, natomiast personelowi
NDT stuzy¢ pomoca przy wykonywaniu ich codziennych obowigzkéw stuzbowych.

Podrecznik przeznaczony jest dla czytelnikdw planujacych uzyskanie -certyfikatu
z zakresu badan magnetyczno-proszkowych zigczy spawanych, odlewéw i odkuwek,
zajmujacych sie stosowaniem badan w praktyce przemystowej, petnieniem nadzoru nad
wykonawstwem lub remontami konstrukcji réznego typu, egzaminowaniem spawaczy,
uznawaniem technologii wytwarzania oraz tych osob, ktorych zamiarem jest poszerzenie
wiadomosci o kontroli w spawalnictwie, odlewnictwie i kuznictwie.

W  podreczniku omowiono réznice miedzy pojeciami ,niezgodno$¢ - wada’
w rozumieniu normy miedzynarodowej z uwzglednieniem pojecia ,nieciggtos¢’,
scharakteryzowano wyroby przemystowe w postaci ztgczy spawanych, odlewéw
i odkuwek, podano fizyczne podstawy badan magnetyczno-proszkowych, omdwiono
stosowane do badan preparaty, urzadzenia i wyposazenie uzupetniajgce, okreslono zasady
wykonywania badan magnetyczno-proszkowych wedtug obowigzujgcych norm oraz zasady
oceny jakosci wyrobow. W odrebnych rozdziatach scharakteryzowano podstawy organizaciji
badan magnetyczno-proszkowych ze szczegdlnym uwzglednieniem instrukcji badania
magnetyczno-proszkowego, zasady kwalifikowania i certyfikowania personelu badan
magnetyczno-proszkowych oraz dane o dyrektywie 97/23/WE (tzw. dyrektywie
cisnieniowej). Podany na zakonczenie wykaz norm zwigzanych i wykorzystanych oraz
literatury utatwia czytelnikowi dostep do materiatow zrodtowych.
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