
中华人民共和国核工业标准

三十万千瓦压水堆核电厂

蒸汽发生器氦气检漏技术条件

6/)((!&’(’

&! 主题内容与适用范围

本标准规定了三十万千瓦压水堆核电厂蒸汽发生器二回路侧充以氦O氮混合气体!在一回路侧进行检测

的氦检漏方法及合格标准"

本标准适用于三十万千瓦压水堆核电厂蒸汽发生器氦气检漏!其他功率的压水堆核电厂也可参照使用"

$! 检漏设备

)(#! 检漏仪

选用适当的氦质谱检漏仪"其灵敏度要求推荐如下#

不使用液氮时!检漏仪灵敏度每分度应不低于#(++c#%?71;$I%["

用液氮时!检漏仪灵敏度每分度应不低于#(++c#%?81;$I%["

检漏仪内校准漏孔需在检漏现场可能的温度变化范围内用精度高的校准漏孔标定"标定单位应确认标

定结果并出具证明"

)()! 吸枪

)()(#! 为便于调节吸气量!采用将漏孔漏出的氦气全部传入吸枪的针阀型&全吸收’式吸枪"

)()()! 连接吸枪与氦检漏仪的软管应采用不吸收和不放出氦气的材料(如不锈钢)!为缩短反应时间!

吸枪与检漏仪的连接软管的长度应不超过’3"

)(+! 示踪气体

采用氦O氮混合气体!氦气的浓度在试验压力下体积百分比应不低于#*-"

)(,! 校准漏孔

应准备一套校准漏孔!漏率量级分别为##%?,!#%?*!#%?’1;$I%["每只校准漏孔的泄漏率应在检漏现场

可能的温度变化范围内用精度高的校准漏孔标定"

)! 检测人员

检漏的操作人员应经必要的培训并由实施单位认可资格"

*! 检漏准备

,(#! 管子O管板焊缝

管子?管板焊缝表面应保持清洁"目视不允许有焊渣*水*洗净液*油污和其他影响检漏的物质存在$检

漏前应用干燥而清洁的氮气吹洗焊缝表面!然后用清洁的塑料布将管板盖好待检"

,()! 检漏现场

,()(#! 检漏应在清洁室内进行"室内须保持通风良好!使漏出的(或排出的)氦气能迅速扩散"

,()()! 检漏现场的温度应保持在*!,%< 范围内!相对湿度在*%- !&%- 范围内"



,()(+! 供电电源!))%9)%"Y#!*%(%9%(*"=X$

,()(,! 检漏现场不得有强烈的电磁场和剧烈震动$

,(+! 二回路侧内侧

充入示踪气体前#应清除二回路侧内部的金属残屑%焊渣以及其他有害物质#然后将二回路侧内部残余

的水分或有机溶剂烘干$

#! 检漏

*(#! 在管子O管板接头密封焊后%胀接前对所有管子O管板焊缝的氦气检漏

*(#(#! 充氦前#对蒸汽发生器二回路侧抽真空#绝对压力降到+()̂1;时#关团真空泵#保持,N$当绝对

压力低于#+(+̂1;时#可充氦&如果绝对压力高于#+(+̂1;#整个系统应进行检修$检修后再重复上述过程#待

保持真空度的能力满足上述要求后#向二回路侧充入预定量的氦气#然后充入氮气#直至氦气浓度不低于

#*-#绝对压力为%(#++51;时为止$

*(#()! 混合气体绝对压力达到%(#++51;后#保持#N#然后开始检漏#在整个检漏期间#应保持气体压

力不变$

*(#(+!用校准漏孔!安装在二回路侧’量级为#(++c#%?’1;(I)["校核检漏系统!包括检漏仪%软管%吸

枪"的嗅测灵敏度$

在混合气体绝对压力为%(#++51;的情况下#嗅测灵敏度应不低于#(++c#%?’1;(I)[$

*(#(,! 测定*反应时间+$

*(#(*! 采用吸枪端部与管板表面密封的*全吸收+吸氦方式进行检漏#吸氦时间应大于三倍反应时间$

*(#(’! 检漏自下而上逐排%逐孔进行$

*(#(7! 在检漏前后以及每扫查二小时校核一次检漏系统的灵敏度#如发现灵敏度低于#(++c#%?*1;(

I)/#则自上次校核以后的所有被检验的焊缝应重新检漏$

*(#(&! 在管子O管板接头密封焊后%胀接前对所有管子O管板的氦气检漏$

*()! 二回路侧对一回路侧的氮气检漏!总漏率"

*()(#! 二回路侧对一回路侧的氦气检漏!总漏率"应在一%二回路侧水压试验后进行$水压试验后应对

一%二回路侧进行干燥处理$

*()()! 一回路侧抽真空$待绝对压力降到%(#++51;后#测定检漏系统的反应时间$

为了测定反应时间#宜使用一只泄漏率量级为#%?,1;(I)[的校准漏孔#装在蒸汽发生器下封头隔板一

侧的人孔盖或接管上#在隔板的另一侧与检漏系统相连$

从校准漏孔喷入的氦O氮混合气体的绝对压力为%$#++51;#氦浓度不低于#*-!与充入二回路侧的氦O
氮混合气体的参数相同"$

*()(+! 二回路侧按’(#(#规定抽真空及充氦%氮气$

*()(,! 使用校核漏孔校核检漏系统#其灵敏度每分度应不低于#(++c#%?’1;(I)/$

*()(*! 将校准漏孔与检漏系统隔开#一回路侧抽真空#待绝对压力降到%(#++1;后#与检漏系统接通#

开始检漏#接通时间应大于三倍反应时间

*()(’! 检漏次数不少于三次$

%! 合格标准

’(#! 对于每个管子O管板焊缝

’(#(#! 泄漏率不超过#(++c#%?*1;(I)/的焊缝为合格$

’(#()! 泄漏率超过#(++c#%?*1;(I)/的焊缝$在泄漏处作标记#并进行堵漏!应选用容易清除和堵漏

’7)+ )%%’年无损检测与探伤应用技术标准手册



表面易被清洗干净的堵漏材料!待全部焊缝检漏完毕后"对不合格焊缝进行返修"返修后的焊缝按上述要求

重新检漏#

’()! 二回路侧向一回路侧的总泄漏率

’()(#! 二回路侧向一回路侧的总泄漏率不得超过#$++c#%?,1;$I%[#

’()()! 如果总泄漏率超过#(++c#%?,1;$I%;"则采用&全吸收’吸枪法对管子O管板焊缝和管子逐个

进行检查"确定泄漏部位后应返修"然后重新检漏"直至总泄漏率满足上述要求#

,! 检漏报告

检漏报告应包括下列内容(

;$检漏日期(

@$检漏人员的姓名及其资格(

"$检漏程序(

B$检漏方法及检漏灵敏度(

C$检漏结果)探测到的泄漏位置及其漏率(

L$检漏仪)吸枪)校准漏孔的编号)型号及制造厂(

M$环境温度)相对湿度(

N$! 示踪气体的浓度)压力#
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