JB/T 5075─91 射线照相用铅增感屏

                     中 华 人 民 共 和 国 机 械 行 业 标 准 

                                                        JB/T 5075─91 

                              射线照相用铅增感屏 

────────────────────────────────── 

1主题内容与适用范围 

    本标准规定了射线照相用铅增感屏的规格分类、技术要求、检测方法、检验规则及标志包装、贮存方法。 

    本标准适用于射线照相用铅增感屏。 

2引用标准 

    GB 191 包装储运图示标志 

    GB 5191 锡、铅及其合金箔和锌箔 

  

3产品规格及代号 

3.1 产品规格 

    产品规格按铅增感屏的宽、长尺寸分为23种，见表1。 

  

       表1 

┏━┯━━━━━━━━━━━━━━┯━━━━━━━━━━━━━━┯━━━━━ 

┃宽│         60               │             80             │    90    

┠─┼──┬──┬──┬──┬──┼──┬──┬──┬──┬──┼──┬── 

┃长│120│240│300│360│432│120│240│300│360│432 │240│300 

┠─┼──┴──┼──┴──┴──┼──┼──┼──┼──┼──┼──┼── 

┃宽│    90   │     100        │127│203│254│279│305│356│-- 

┠─┼──┬──┼──┬──┬──┼──┼──┼──┼──┼──┼──┼── 

┃长│360│432│300│360│432│178│254│305│356 │381│432│-- 

┗━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━┷━━ 

3.2 厚度 

    铅增感屏前、后屏铅箔厚度应满足相应的射线照相标准规定。 

3.3 产品代号 

    用Pb-XXX表示，其中XXX为铅增感屏铅箔厚度的毫米数。例：Pb-0.03表示厚度为0.03  的铅增感屏。 

  

4技术要求 

4.1 增感系数 

    铅增感屏的增感系数不得小于2。 

4.2 表面质量 

4.2.1 铅增感屏表面不允许有肉眼可辨的孔洞和划痕。 

4.2.1 铅增感屏表面应光滑清洁、平整，不应有氧化色、折皱、油污、胶粘脱壳及机械擦伤。 

4.3 外形尺寸及厚度 

4.3.1 铅增感屏的宽、长尺寸允许偏差为-0.5mm。 

4.3.2 用于制造铅增感屏的铅箔，其厚度允许偏差应搂GB 5191中规定的普通精度。 

  

5检测方法 

5.1 外形尺寸 

5.1.1 铅增感屏的宽与长可用普通游标卡尺测量。 

5.1.2 铅箔厚度可用微米千分尺或杠杆千分尺测量。 

5.2 增感系数 

5.2.1 铅箔厚度≤0.03mm时，用管电压为150─250KV的X射线测量，铅箔厚度>0.03─0.05mm时，用管电压为250KV以上的X射线测量；铅箔厚度>0.05─0.1mm时，用管电压为350KV以上的X射线或γ射线测量。 

5.2.2 检测增感系数时，应使用非增感型胶片，底片黑度应在1.5─3.0之间。 

5.2.3 示例 

    2515型半波自整流式X射线机，管电压150KV，焦距800mm，钢板厚度15mm，铅增感屏厚度0.03mm，天津Ⅲ型工业X射线胶片，显像温度20℃，显像时间4min。    

    试验结果如下所示： 

┏━━━━━━━━┯━━━━━━━━━━┯━━━━━━━┓ 

┃   增感条件   │   曝光量mＡ·min │    黑 度   ┃ 

┠────────┼──────────┼───────┨ 

┃   无增感屏   │     15 X 4         │     1.68      ┃ 

┠────────┼──────────┼───────┨ 

┃   铅增感屏   │     15 X 1.6        │     1.75      ┃ 

┠────────┼──────────┼───────┨ 

┃   铅增感屏   │     15 X 1.4        │     1.50      ┃ 

┗━━━━━━━━┷━━━━━━━━━━┷━━━━━━━┛ 

    在单对数纸上作出使用铅增感屏时曝光量与黑度的关系曲线。然后求得黑度为1.68所对应的曝光量。 

                                           无增感屏时的曝光量 

               增感系数= ───────────── 

                                         有铅增感屏时的曝光量 

    即可求得该条件下的增感屏系数为2.73。 

5.3 表面质量 

    铅增感屏的表面质量用肉眼检查，应符合4.2条的规定。 

  

6检验规则 

6.1 在一般情况下，铅增感屏由制造厂技术检验部门按第4章和第5章的规定项目进行检验。 

6.2 铅增感屏应按照所用铅箔的批号提交检验。检验项目、要求及数量等按表2规定。 

                表2 

┏━━━━━┯━━━━━┯━━━━━━━┯━━━━━━━━━━┓ 

┃ 检验项目 │ 检验要求 │   检验数量   │     说   明     ┃ 

┠─────┼─────┼───────┼──────────┨ 

┃ 宽、长   ｜4.3.1条  │     10%      │                   ┃ 

┠─────┼─────┼───────┼──────────┨ 

┃ 厚  度   │  4.3.2条 │ 按GB5191取样│ 铅箔制屏前进行检验 ┃ 

┠─────┼─────┼───────┼──────────┨ 

┃ 表面质量 │4.2条   │    100%     │                   ┃ 

┠─────┼─────┼───────┼──────────┨ 

┃ 增感系数 │4.1条   │     2 副    │ 按铅箔批号随机抽样 ┃ 

┗━━━━━┷━━━━━┷━━━━━━━┷━━━━━━━━━━┛ 

  

7质量判断 

7.1 宽和长 

    被检铅增感屏中只要有一副不符合4.3.1条的规定，则抽样双倍数量复验。若仍有一副不符合，该批铅增感屏应重新分类整理。 

7.2 表面质量 

    被检铅增感屏中只要有一副不符合4.2条的规定，则抽取双倍数量复验。若仍有一副不符合，该批铅增屏应重新分类整理。 

7.3 增感系数 

    被检铅增感屏中只要有一副不符合4.1条的规定，该批铅增感屏判为不合格。 

7.4 经分类整理后的铅增感屏对其不合格项目按6.2条的规定进行复验，复验结果有一副不符合，该批铅增感屏判为不合格。 

  

8标志、包装和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 每张铅增感屏上应有下列标志： 

    a. 产品代号； 

    b. 制造厂名称或代号； 

    c. 产品顺序号。 

    其中至少C项必须能在射线底片上成像。 

8.1.2 成像标志应打在铅增感屏的左上角。 

8.1.3 成像字型不大于3X5,mm。 

8.1.4 成像标志长度不大于50mm。 

8.2 包装 

8.2.1 每副铅增感屏应在底衬向外、铅箔向内的情况下装入白纸袋内，前后屏之间要用柔软光滑薄纸隔开。 

8.2.2 每10副铅增感应有较坚固的外包装，并附检验合格证。 

8.2.3 数量更多的铅增感屏应装入瓦楞纸箱或木箱内，箱内应有防潮措施。箱外应有符合GB191所规定的防潮和小心轻放的标志。 

8.3 贮存 

    包装后的铅增感屏应贮存在相对湿度不超过75%和没有腐蚀性气体的室内。 

  

                      ────────────── 

    附加说明: 

    本标准由全国无损检测标准技术委员会提出。 

    本标准由机械电子工业部上海材料研究所归口。 

    本标准由上海医械电化厂负责起草。 

    本标准主要起草人过慧芬。
