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内容概要

《工业射线检测影像识别与评定》主要包括射线检测概述、评片基本条件、评片基本知识、焊接基本
知识、底片自身质量评定、底片影像分析、缺陷定性分析方法及注意事项、焊接接头质量等级评定、
射线检测记录与报告、X射线实时成像影像的识别与评定、底片影像图例等。
《工业射线检测影像识别与评定》结合影像图例介绍工业射线检测影像识别、分析和评定。
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章节摘录

版权页：   插图：   （3）真缺陷与伪缺陷清晰度差异，一般来说伪缺陷轮廓清晰，且大多数在反射光
下能看出。
 （4）一般来说，X射线透照的底片缺陷影像轮廓清晰，γ源透照的底片缺陷影像轮廓不太清晰。
 5.影像细节特征分析法 影像细节特征分析法就是根据各种缺陷的细节特点来确定缺陷性质。
如裂纹有尖端和锯齿特征；未焊透有两侧直边特征；坡口未熔合和根部未熔合有一侧为直边的特征。
静电直线有起点（黑点）特征；划伤、夹渣有黑度较小特征等。
 6.列举排除法 列举排除法也是缺陷定性最常用方法之一。
列举排除法就是对于一定形状的影像，通过粗搜索，通览底片，先列出它可能是哪些类别缺陷；然后
再进行细节分析，根据每一类型缺陷影像特点逐个鉴别，排除与影像特征不符的推测，最终得出正确
的结论。
 [例7—1]底片上焊缝区一个黑色圆形影像 可能的缺陷：气孔和点状夹渣、弧坑（内凹、凹坑）、显影
液飞溅斑点、压痕、水迹、银离子流动、霉点、笔迹。
 影像特征和区分方法如下。
 ①气孔和点状夹渣：轮廓清晰，黑度均匀或中心黑度大边缘小。
 ②弧坑：位于焊道中央收弧部位，黑度不大，中间黑度大边缘黑度小。
 ③显影液斑点：圆形黑点外侧有一个黑度偏淡的圆圈。
 ④压痕：形状不规则，中心黑度大，反射光下底片表面缺陷处有明显局部变形。
 ⑤水迹：外貌同水滴，黑度不大，边界可见，表面明显可见污物堆集（反射光下）。
 ⑥银离子流动和霉点：影像细小，广泛分布，黑度均匀，不会是孤立的黑点。
 [例7—2]底片上焊缝区的一条黑色影像 可能的缺陷：裂纹、未熔合、未焊透、条渣、错口、咬边、链
状气孔、划伤、水迹、增感屏划伤、增感屏折裂、静电等。
 影像特征与区分方法如下。
 ①裂纹、未熔合、未焊透：若是横向的只有裂纹，不会是未熔合和未焊透（未熔合和未焊透不会有横
向的）；未熔合有一定宽度且坡El边缘未熔合和根部未熔合一边是直线状；未焊透两边直，且有一定
长度（对于板），条渣一般黑度较小，且顺着焊缝方向的多，有一定宽度，轮廓线不直。
 ②错口：发生在焊缝中心线上，细看可以发现不是一条黑线，而是一道不同黑度区域的明暗分界线。
 ③链状气孔：黑度均匀，轮廓圆滑，多发生在焊条电弧焊单面焊焊缝根部。
 ④水迹：终端停留的痕迹是黑色的点或弧线，反射光下可见。
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编辑推荐

《工业射线检测影像识别与评定》主要供从事射线检测的工作人员以及不需懂原理、操作，只需会识
别、分析、评定的特种设备检验检测机构的检验人员、各行业的企业管理人员、焊接技术人员及焊工
使用。
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