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球形储罐%射线全景曝光照相方法
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’!范围

本标准规定了球形储罐!后称球罐"H射线全景曝光照相方法和有关技术要求#

本标准适用于’1GG"’11GG厚钢制球罐熔化焊对接接头!后称焊缝"的质量检验$

(!引用标准

下列标准包含的条文%通过在本 标 准 中 引 用 而 构 成 为 本 标 准 的 条 文$在 标 准 出 版 时%所 示 版 本 均 为 有

效$所有标准均会被修订%使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性$

/0--(-&&%!钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

/0+%$(&&+!放射卫生防护基本标准

/0.,’&&&.!线型象质计

-!单位和人员要求

-7’!从事%射线检验工作的单位必须持有卫生’公安部门颁发的(放 射 性 同 位 素 工 作 许 可 登 记 证)%并

在其许可登记范围内从事检验工作$

-7(!从事%射线检验工作的人员都必须具备相应的专业及防护知识和健康条件%并提供其证明材料$

-7-!从事%射线检验工作人员必须持有国家劳动 部 门 颁 发 的 资 格 证 书%从 事 相 应 的 检 验 工 作%并 负 相

应的技术责任$

-7+!评片人员的视力应每年检查一次%矫正 视 力 不 得 低 于’71%并 要 求 距+11GG能 读 出 高17.GG’

间隔17.GG的一组印刷体字母$

+!表面状态

球罐焊缝及热影响区表面质量应经外观检查合格$表面的不规则状态在底片上的图像应不掩盖焊缝中

的缺陷或与之混淆%否则应做适当修整$

当设计或委托单位对被检工件表面状态有明确规定时%须按其具体要求执行$

.!射线源的选择

根据球罐壁厚应优先选用铱K!’$(!<"源%也可使用钴K!,1R>"源%其适用透照母材厚度范围见表’$

表’!’$(!<和,1R>的透照母材$钢%厚度范围 GG

%源种类 透照母材厚度范围

’$(!< (’1"’11
,1R> ((."’11

,!胶片和增感屏



,7’!胶片

胶片可分成V’!V(!V- 三种"其主要性能指标见表(#可根据探伤要求和探伤条件选择使用#

表(!工业射线照相胶片的类型

胶片类型 感光度 反差 粒度

V’ 低 高 细

V( 中 中 中

V- 高 低 粗

,7(!增感屏

应根据射线源种类按表-选用金属箔增感屏的材料 与 厚 度"但 必 须 保 证 增 感 屏 与 胶 片 乳 剂 层 紧 密 贴 合

使用#

表-!增感屏的选择 GG

%源 前屏 后屏
’$(!< 铅171."17(. 铅171."17(.
,1R> 铅!钢!铜17+"17% 铅!钢!铜17+"17%

%!线型象质计

%7’!采用线型象质计来检查透照技术和胶片处理质量#衡量照相质量的参数是象质指数"它等于底片

上能识别出的最细钢丝的线编号#

%7(!线型象质计的型号和规格应符合/0.,’&标准规定#

%7-!线型象质计的放置应按以下规定执行$

线型象质计至少每隔$1f放一个%

线型象质计应放在%源一侧球罐内焊缝表面上且钢丝垂直于焊缝%也可放在胶片同侧"置于球罐外焊缝

表面上且钢丝垂直于焊缝"但象质指数应提高一级或通过对比试验确定与其要求相对应的实际象质指数"且

象质计须附加&]g标记"以示区别#

&!识别标记和定位标记

&7’!工件表面标记

工件表面应在探伤前做出标记与编号"作为每张底片重新定位的依据"并采用详细的透照部位草图和其

他有效方法标注#

&7(!底片识别标记

每张底片均应有下列 识 别 标 记$工 件 编 号!焊 缝 编 号 和 部 位 编 号"返 修 后 透 照 还 要 加 返 修 标 记 *’!*(
’’(下脚注’!(’’指返修次数)#

&7-!定位标记

每张底片均应有中心标记)*和搭接标 记 个)等 定 位 标 记"在 连 续 拍 片 时"也 可 采 用 其 他 有 效 的 定 位 方

法"并可采用相邻底片重叠部分较浅区域的边界线来判定搭接事实#

&7+!底片标记位置

底片识别标记和定位标记均需在底片适当位置显示"并离焊缝边缘至少.GG远#

$!无用射线和散射线的屏蔽

探伤时必须注意对无用射线和散射线的屏蔽"为检查背散射线"应在胶片袋背 后 贴 附 一 个&0*的 铅 字 标
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记!高’-GG厚’7,GG"#若在较黑背景上出现$0%的较 淡 影 像&说 明 背 散 射 防 护 不 够&应 予 重 照#如 在 较

淡背景上出现$0%的较黑影像&则不作为底片判废依据#

’1!透照操作

’17’布片

透照前先将胶片袋准确’牢靠地贴布在球罐外被检 焊 缝 上&且 保 证 底 片 编 号 与 球 罐 透 照 部 位 吻 合(相 邻

两底片必须保证有效搭接&搭接长度不小于’1GG#

’17(!置源

根据照相要求和布片情况&在照相前先将导源管从下!或上"人孔导入球罐&使用牢靠的细绳索将曝光头

朝上!或下"或向着透照所需的方向牢固而准确地固定在罐内球心处&其定位偏差不大于’S球罐内径&且不

大于.1GG#

’17-!%源操作系统的连接

照相前&根据工作要求先将导源管&%源和操纵软缆可靠地联接起来#

’17+放源与收源

在曝光开始与结束的放源’收源操作中&除%射线探 伤 仪 的 操 作 人 员 之 外 必 须 有 专 人 辅 助&进 行 同 步 记

时并携带%射线计量仪进行现场监测&确认%源是否摇出或收回到防护体中#

’’!偏心内照法

对球罐进行局部透照拍片时&可采用偏心内照法进行H射线照相&但必须按/0--(-标准有关规定执行#

’(!曝光时间的确定

’(7’!利用计算尺法

根据实际透照条件!%源及其活度’工件厚度’焦距尺寸和胶片类型等"&利用专用计算尺确定曝光时间#

’(7(!试验方法

在实际照相条件下通过试验确定曝光时间#

’(7-!利用曝光曲线确定曝光时间

曝光时间也可以利用曝光曲线来确定&见附录3#

’-!胶片处理

胶片的处理应按胶片说明书或公认的有效方法处理#处理溶液应保持在良好的状态中&应注意温度’时

间和抖动对冲洗效果的影响#也可使用自动洗片机进行自动冲洗#

’+!底片质量

’+7+!黑度

照相选择的曝光条件应使底片有效评定区域内的黑度均在’7&"-7.范围内!含不大于17-的本底灰雾度"#

’+7(!象质指数

底片上必须清晰显示表+规定的象质指数#

表+!象质指数要求 GG

要求达到的象质指数 最细钢丝直径 透照厚度

’- 17(1 (’1"’(
’( 17(. (’("’,
’’ 17-( &’,"(1
’1 17+1 &(1"(.
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要求达到的象质指数 最细钢丝直径 透照厚度

$ 17.1 &(."-(
& 17,- &-(".1
% 17&1 &.1"&1
, ’711 &&1"’11

’+7-!标记影像要求

底片上的象质计影像位置正确!定位标记和识别标记齐全!且不掩盖被检焊缝影像"

’+7+!不允许的假象

在底片有效评定区域内不应有因胶片处理不当或其他原因引起的妨碍缺陷评定的伪缺陷"

’.!焊缝质量评定及验收

焊缝质量评定及验收应按设计要求和有关技术条件执行"

’,!检验报告及底片的存档

’,7’!"射线照相检验后!应对检验结果及有关事项进行详细记录并写出检验报告!其主要内容应包括#

工件名称及编号$检验部位$检验方法$透照条件$缺 陷 性 质$缺 陷 大 小$缺 陷 等 级 评 定$以 及 透 照 日 期 和 返 修

情况等"

’,7(!照相底片$检验报告以及经有关人员签字的原始记录资料必须一并存档!以备随时核查"

’%!"射线照相防护

’%7’!"射线防护必须按/0+%$(有关规定执行"

’%7(!透照前应妥善做好必要的准备工作#

%%%制定行之有效的安全防护措施和故障排除的应急措施&

%%%调查现场及其周围公众分布情况!提前发出放源通知&

%%%划定安全防护区域!且在其边界置放醒目的警告标志"必要时需设专人警戒!以确保安全"

’%7-!从事H射线照相工作必须备有校验合格的 剂 量 仪 器!以 测 定 工 作 环 境 的 射 线 辐 照 剂 量 和 个 人 接

受的累积剂量"

’%7+!检验人员每年允许接收的最大射线照射剂量为.N’1K("@!非 专 业 人 员 每 年 允 许 接 收 的 最 大 射

线照射剂量为.N’1K--"@"

’%7.!在透照工作中!一旦发生意外事故应立即封闭现场!并及时上报!设法尽快排除"
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附!录!3
!标准的附录"

利用曝光曲线确定曝光时间

在"射线照相操作中#可以利用曝光曲线确定曝光时间#曝光曲线是在实际探伤条件!%源$增感屏$胶片

及其处理条件等"下通过试验自行制作的%

曝光曲线!见例图3’"通常画在一张单对数坐标 纸 上#其 十 进 位 制 坐 标 轴 表 示 透 照 厚 度#对 数 坐 标 轴 表

示曝光因子-#其表达式为!式3’"&

-P.’$(/(!!! !3’"!!!!!!!!!!!!!!

式中&.)"源活度#0J*

/)))透照焦距#6G*

$)))所求的曝光时间#D%

图3’!"射线照相曝光曲线!黑度^P-71"

这样通过实际透照试验作出的曝光曲线已经包含了积累因子散射线影响的因素#因此#利用曝光曲线确

定的曝光时间有较好的实用效果%
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