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前　　言

本标准代替ＧＢ／Ｔ１１８０９—１９９８《压水堆核燃料棒焊缝金相检验》和ＧＢ／Ｔ１１８５１—１９９６《压水堆燃

料棒焊缝Ｘ射线照相检验方法》。本标准将ＧＢ／Ｔ１１８０９—１９９８和ＧＢ／Ｔ１１８５１—１９９６整合修订。

本标准与ＧＢ／Ｔ１１８０９—１９９８和ＧＢ／Ｔ１１８５１—１９９６相比，主要变化如下：

———将燃料棒一般结构和焊缝位置调整为附录Ａ；

———将浸蚀方法调整为附录Ｂ；

———对有效熔深Ｓ测量示意图进行补充并调整为附录Ｃ；

———增加Ｘ射线防护要求；

———修改象质计的部分规定；

———将人员资格独立成章；

———删除ＧＢ／Ｔ１１８５１—１９９６的４．７。

本标准的附录Ｃ为规范性附录，附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｄ为资料性附录。

本标准由中国核工业集团公司提出。

本标准由全国核能标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５８）归口。

本标准起草单位：中核建中核燃料元件有限公司。

本标准主要起草人：范绍华、钟福波、韩承、郭旭林、代强、张希祥、陈超。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１１８０９—１９８９、ＧＢ／Ｔ１１８０９—１９９８；

———ＧＢ１１８５１—１９８９、ＧＢ／Ｔ１１８５１—１９９６。
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压水堆燃料棒焊缝检验方法

金相检验和犡射线照相检验

１　范围

本标准规定了压水堆燃料棒（以下称燃料棒）焊缝的金相检验和Ｘ射线照相检验方法。

本标准的金相检验方法适用于采用电子束或钨极惰性气体保护进行焊接的锆合金燃料棒环焊缝和

密封焊点熔深及缺陷的检验，也适用于焊缝的微观组织检查。其中的薄膜法仅适用于采用电子束焊接

的ＺｒＳｎ合金燃料棒焊缝。燃料组件中锆合金导向管焊缝熔深和缺陷以及采用其他焊接方式得到的焊

缝的金相检验也可参照执行。

本标准的Ｘ射线照相检验方法适用于燃料棒环焊缝及密封焊点的检查。压水堆控制棒、可燃毒物

棒、中子源棒及导向管部件焊缝也可参照执行。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ３３７５　焊接术语

ＧＢ／Ｔ６３９４　金属平均晶粒度测定方法

ＧＢ／Ｔ１２６０４．２　无损检测术语　射线照相检测

ＧＢ１６３５７　工业Ｘ射线探伤放射卫生防护标准

ＧＢ１８８７１　电离辐射防护与辐射源安全基本标准

ＧＢ／Ｔ１９３４８．１　无损检测　工业射线照相胶片　第１部分：工业射线照相胶片系统的分类

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３３７５和ＧＢ／Ｔ１２６０４．２确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

环焊缝熔深　狆犲狀犲狋狉犪狋犻狅狀狅犳狋犺犲狉犻狀犵狑犲犾犱犻狀犵

犛犺

包壳管与端塞焊接熔合厚度（见图１）。

３．２

密封焊点熔深　狆犲狀犲狋狉犪狋犻狅狀狅犳狋犺犲狊犲犪犾狑犲犾犱犻狀犵

犛犱

密封焊点沿中心轴线方向测得的最小熔合厚度（见图２）。

３．３

环焊缝熔化区深度　犱犲狆狋犺狅犳狋犺犲犿犲犾狋犲犱狕狅狀犲狅犳狉犻狀犵狑犲犾犱犻狀犵

犘犺

包壳管与端塞焊接熔化区最大深度（见图１）。

３．４

密封焊点厚度　犱犲狆狋犺狅犳狋犺犲狊犲犪犾狑犲犾犱犻狀犵

犘犱

密封焊点熔合最小厚度（见图２）。
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