附件1：射线焊缝底片评定记录表

	序号
	胶片或图像命名名称
	板
厚
或
规
格
	材质
	坡口型式
	焊 缝 型 式
	焊 接 方 法
	施 焊 位 置
	缺陷的定性、定量、定位（图示）
	评

级
	备  注

	
	
	
	
	
	双面焊
	单面焊
	加单
垫面
板焊
	手工焊
	埋弧焊
	氩弧焊
	电渣焊
	等离子焊
	CO2气体保护焊
	平
焊
	立
焊
	横
焊
	仰
焊
	全位置
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	代  码
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G

	缺陷性质
	裂  纹
	未熔合
	未焊透
	条渣或条孔
	圆形缺陷
	内凹
	咬边（注明内或外）


填写说明：

1、“序号”——按提交的底片次序编号。

2、“板厚或规格”、“材质”——按焊缝真实数据填写；坡口型式：U、X、I、V、双U以及窄间隙焊缝等。

3、“焊缝型式”、“焊接方法”、“施焊位置”将所选定结果在相应栏内画“√”。

4、“缺陷的定性、定量、定位（图示）”一栏，须标出缺陷性质代号（见下表）、大致形状及长度（mm）、点数，其位置应与底片中缺陷所在的位置相对应。

    ①缺陷名称：按照NB/T 47013.2标准要求，裂纹、未熔合、未焊透、条形缺陷、圆形缺陷、内凹、咬边（注明内或外）。 

②填写示例：某特种设备部件，材质为20#，厚度为20mm，在平焊位置上采用手工焊加埋弧焊的双面焊焊接方式，对接焊缝经射线检测发现底片上有2个缺陷。第一个缺陷为裂纹，长度8mm，位于距底片左端1/3处；第二个缺陷为评定区内的若干个圆形缺陷，评为6点，位于距底片左端2/3处。应在评定表中按下述格式填写：

	序号
	板

厚

或

规

格
	材

质
	坡口型式
	焊 缝 型 式
	焊 接 方 法
	施 焊 位 置
	缺陷的定性、定量、定位（图示）
	评

级
	备  注

	
	
	
	
	双面焊
	单面焊
	加单

垫面

板焊
	手工焊
	埋弧焊
	氩弧焊
	电渣焊
	等离子焊
	CO2气体保护焊
	平

焊
	立

焊
	横

焊
	仰

焊
	全位置
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	20
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	             A8                            ··· E6
	Ⅳ
	


5、“评级”——填写按NB/T 47013.2标准评定出的底片级别，超出NB/T 47013.2标准范围的缺陷类型不需要评级。

6、“备注”：母材缺陷、表面缺陷、伪缺陷以及超出NB/T 47013.2标准的形状缺陷，在备注栏中注明。

7、欢迎提供缺陷验证照片（解剖、金相、特征分析等佐证材料）。
8、小径管椭圆成像底片用表格中的椭圆表示，垂直透照可用一定长度的焊缝示意图表示。

