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ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

Нормативы расхода рентгеновсвой плении, ОСТ Ш 1И S i 
применяемой при радиографичесвом вонтроле g3aMeH

ОСТ I.41021-72

Распоряжением Министерства срок введения установлен

о т __________с ____19? С  г

Настоящий стандарт распространяется на радиографичесвий 

вонтроль (рентгено- и гаммаграфичесвий).

Стандарт устанавливает методиву определения.норм и норма­

тивы расхода рентгеновсвой пленви, применяемой при радиографи­

чесвом вонтроле.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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1 . Исходные данные для определения 

норм расхода рентгеновсвой плении

Исходными данными для определения норм расхода рент­

геновсвой плении при радиографическом контроле являются:

-  чертежи и технические условия на детали и узлы, подле­

жащие радиографическому контролю;

-  технологические карты радиографического контроля;

-  отраслевые стандарты, инструкции, руководящие техничес­

кие материалы по проведению радиографического контроля, разра­

ботанные научно-исследовательскими институтами отрасли;

-  технические условия на рентгеновскую пленку;

-  настоящий отраслевой стандарт.

2 . Методика определения норм расхода 

рентгеновсвой пленки в серийном 

производстве

2 Л . Полезный расход рентгеновсвой пленим на контролируе­

мый участок рассчитать по формуле

> ... f ° & r 2. 4 з / 2 г 3*# )  % м ( I )

з
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где Р -  полезный расход рентгеновойой пленаи на контро­

лируемый участок, м;

В  м ширина контролируемого участка, мм;

средние значения размеров сварных соединений 

(ширина сварного соединения, сварного шва и 

оволошовной зоны) для различных материалов и 

видов сварки разан ы  в приложении I \ 
с/  -  длина контролируемого участка, мм;

4jf "  ПРипуек по ширине - пленки для установки маркиро­

вочных знаков и эталонов, мм;

d@ft ({’ -  припуск по ширине и длине пленки для возможного
<*с *» ^

смещения кассеты с пленной относительно контро­

лируемого участка, мм;

хождения пучка излучения, мм; схема образования

указанного припуска приведена на чертеже:
/

1 -  источник излучения;

2 -  верхняя граница контролируемого объекта;

3 -  кассета с пленкой;

соприкасающихся участков, мм;
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значшия. технологических припускав ( 4 ? г 4 4  4 . 4 ^ 2

при условной ширине рентгеновской пленви 35 мм.

2 .2 .  Норму расхода рентгеновской пленви на деталь (узел) 

рассчитать по формуле

где np'tf,- норма расхода рентгеновской пленви на деталь, м;

2 .3 .  В том случае, если в соответствии о требованиями тех­

нологического процесса деталь (узел) подвергается многоразовому 

контролю (до и после термообработки, после статических испыта­

ний и т . п . ) , норму расхода рентгеновской пленви на деталь (без 

учета повторных съемок после исправления технологических дефек­

тов) рассчитать по формуле

Мр. J  -- 2 .  Р  К )  , м (2)

Z P  -  суммарный полезный расход рентгеновской пленки на 

все контролируем-- участки одной детали (у зл а ) , м;

К  -  коэффициент, учитывающий'отходы рентгеновской пленви 

лри раскрое по невратяосТй.

(3)
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где Мр.д, -  норма расхода рентгеновской плении на деталь

(узел) с учетом многоразового контроля, проводи­

мого в соответствии с требованиями технологичес­

кого процесса, м;

tl  -  воличество съемок одной детали без учета повторных 

съемок после исправления технологических дефектов, 

шт.

2 Л, Если на форматном листе рентгеновской пленки можно 

расположить несколько малогабаритных деталей ж площадь их изо­

бражения составляет не менее SO % площади пленки, норму расхода 

реятгеновеяой пленки на детали можно рассчитать по формуле

*  J  

M fid  ~  /О 3.35~п , «  <^)

//
где Нр.с/> -  норма расхода рентгеновской пленки на малогабарит­

ную деталь, м;

S  -  площадь одного листа форматной рентгеновской 

пленки, мм2 ;

/2  -  количество малогабаритных деталей, располагаемых

на одном листе форматной рентгеновской пленки, шт.
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2 .5 . Норму расхода рентгеновсвой' пленви на изделие рас­

считать по формуле

Яр. Uj3- = -lM p d .+Z //p J fr) ’Я /Р ,) i-ZZ /pd faV,) ‘ Я ф д/1)+

+ 1Я рщ )‘Я,рс)+1ф А р,)-Хш +2ЯрЛЯг  , м (5)

гДе Яр. upd -  
2ЯРЛ  -

ZUpd.fr)- 

ZHp  dfr0n) -

ZHp3.fr) -

2н Р 3(п) -  

X ffr)

% >  '

норма расхода рентгеновсвой пленви на изделие, м; 

суммарная норма расхода рентгеновсвой пленви на 

всю номенвлатуру литых деталей, сварных и паяных 

узлов одного изделия, м;

суммарная норма расхода рентгеновсвой пленви на 

литые детали (за  исвлючением литых лопатов) ,  м; 

суммарная норма расхода рентгеновсвой пленви на 

литые лопатви, м;

суммарная норма расхода рентгеновсвой пленви на 

сварные узлы, м;

суммарная норма расхода рентгеновсвой пленви на 

паяные узлы, м;

воэффициент, учитывающий расход рентгеновсвой 

пленви на повторные съемаи литых деталей после 

исправления технологичесвих дефевтов; 

воэффициент, учитывающий расход рентгеновсвой 

пленви на повторные съемви сварных узлов после 

исправления технологичесвих дефевтов; 

воэффициент, учитывающий расход рентгеновсвой 

пленви на повторные съемви паяных--узлов после 

исправления технологичесвих дефевтов;
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коэффициент, учитывающий расход рентгеновсвой 

пленки на повторные съемаи литых лопаток после 

исправления технологических дефектов;

коэффициент, учитывающий расход рентгеновской 

пленки на корректировку режимов контроля.

2 .6 .  Норму расхода рентгеновской пленки на запасные части, 

ремонт и доработку изделий определять на I  тыс.руб. стоимости 

производства этой продукции по инструкции "Разработка,норм расхо­

да материалов на производство запасных частей, прочей продукции, 

ремонт и доработку изделий", НИАТ, 1976 г»

2 .7 .  ‘Потребность в рентгеновской пленке по серийному пред­

приятию определять как сумму норм расхода рентгеновской пленки:

-  на серийные изделия с учетом программы их выпуска;

-  на запасные части , ремонт и доработку изделий с учетом 

объема производства этой продукции»

t(jon)

Л  -

3» Методика определения норм расхода рентгеновской 

пленки в опытном производстве

З Д .  Полезный расход рентгеновской пленки на контролируемый 

участок рассчитать по формуле ( 1 ) 0

Норму расхода рентгеновсвой пленки на деталь (узел) рассчи­

тать по формулам (2 ) -  ( 4 ) о
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3 .2 .  Потребность в рентгеновской пление по опытному пред­

приятию в целом определять по "Методике разработай норм расхода 

материалов на выполнение научно-исследовательских и опытно-вои- 

струвторових работ", НИАТ, 1976 г .

4 . Нормативы расхода рентгеновской пленки 

при радиографическом контроле

4 .1 .  Значения припусков рентгеновской пленки на контроли­

руемый участок приведены в табл. I .

Значения коэффициентов, учитывающих отходы рентгеновской 

пленки при раскрое по нев ратноети и расход на повторные съемки 

деталей (узлов) и корректировку режимов контроля, приведены в 

табл. 2 .

4 .2 .  Расчет полезного расхода рентгеновской пленки на деталь 

(у зел ) проводить по "Типовым технологическим картам радиографи­

ческого контроля, нормирующим количество рентгеновской пленки", 

НМАТ, 1980 г .  : ,

I

4 .3 .  Примеры расчета норм расхода рентгеновской пленки 

приведены в приложении 2 .

«Я
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Таблица 2

Коэффициенты, учитывающие отходы рентгеновой ой пленки 

при раскрое по невратности и расход на повторные съемки 

деталей (узлов) и корректировку режимов контроля

Объект

рентгеновского

контроля

Коэффициент, 

учитывающий 

отходы рент­

геновской 

пленки при 

раскрое по 

некратности

к

Коэффициент, учитывающий 

расход рентгеновской плёнки

на повторные 

съемки дета­

лей (узлов)

Д /

на корректи­

ровку режи­

мов контроля

Д г

Литые детали

(за  исключением

литых лопаток) 0 ,03 0,05 0,005

Литые лопатки 0,03 0,15 0,005

Сварные соединения 0,03 0 ,1 0 0,005

Паяные соединения 0 ,03 0 ,06 0,005

Примечание. Расход рентгеновской пленки, применяемой для конт­

роля сварных образцов, определяется на оснований

фактических данных и утверждается Главным инжене­

ром предприятия.
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f Приложение I обязательное

Средние значения размеров сварных соединений для различных материалов и видов сварви

Толщина

свариваемого

Сварные соединения из сплавов на основе 
железа, выполненные аргоно-дуговой свар­
ной, под слоем флюса и ручной дуговой 
сварвой штучными злев тро дани

Сварные |оедю  
алюминия и ма:

Я!

мини из сплавов на основе 
гажя, выполненные аргово- 
гговой сварвой

Сварнйе соедш 
титан*, выпол! 
сварвой вольф]

1вння из сплавов на основе 
1енные аргоно-дуговой 
Пановыми злев тредами

■QlTupilcUlCl 9
Ширина сварно- Ширина свар- Ширина оволо- Ширина сварно- Ширина свар­ Ширина оволо­ Ширина сварно­ Ширина свар­ Ширина оволо­

1111 го соединения ного ю а иовной зоны ге соединения ного ива шовной зоны го соедагаения ного нва шовной зоны

В  , ММ 6  . им Si  » В  , «к 6  t «« S i  . И" а  . ■« 6  , т В/ . *■

2 1 2 6 3 78 8 35 1 4 7 3 ,5
3 1 6 8 4 86 1 0 38' 1 6 8 4,0
5 22 1 0 6 92 1 2 40 20 15 4,2
8 32 1 6 8 104 1 4 45 25 16 4,5

10 42 18 12 12 6 1 6 55 30 18 6 ,0

1 5 52 22 15 13 6 20 58 38 20 9,0
20 61 25 1 8 14 6 26 60 46 25 10,5
25 70 30 20 156 36 60 56 30 13,0
30 83 35 24 16 6 46 60 68 35 1 6 ,5
ад 92 ад 26 175 55 60 80 ад 20,0
50 1 1 5 45 35 191 61 65 95 45 2 5 ,0
60 13 0 50 40 208 68 70 НО 50 3 0 ,0

Примечание: Величина оволошовной зоны в сварных соединениях из сплавов на основе железа, титана ж алюминия, 

выполненных злевтронно-лучевой сварной, не превышает 10-15 мм.

Ли /054
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Приложение 2 

справочное

Примеры расчета норм расхода рентгеновойой 

плен®и при радиографическом контроле

Пример 1® Рассчитать норму расхода рентгеново®ой плен®и 

на деталь при контроле начества сварного соединения.

Исходные данные:

-  в онтролируется сварное соединение из сплава на основе 

железа;

-  сварной продольный шов разбит на два участие одинакового

размера® доступных для просвечивания;

-  толщина материала 5 я ;

-  д а н а  свариваемого участка icC) 200 мм.

Расчет нормы расхода рентгеново®ой плен»и

По таблице® приведенной в приложении I® ширина контроли­

руемого участие С By) 22 мм.

По табл» X:

-  припус® по ширине плен®и для установии марвировочных

знаков и эталонов Х4 мм;

-  припус® по ширине плении для возможного смещения кассеты

-  припус® по ширине и длине пленки для учета расхождения

-  припуск по длине пленки для перекрытия соприкасающихся 

участков С е& ) 20 мм.

с пленкой относительно контролируемого участка

13
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Продолжение приложения 2

Расход рентгеновойой пленви на один участок рассчитать

по формуле (1 ):

р *
tl* ^cLsi > chs4 )

j s b s l s l . 0,308 »
35000

Норму расхода рентгеновской пленви на деталь рассчитать 

по формуле (2):

tip s?  ̂ Z P  f f + K )  « 0,308*2(1 + 0 ?03) -0 ,6 3 4  н.

Пример 2® Рассчитать норму расхода рентгеновойой пленки 

на деталь при контроле качества литья*

Исходные данные %
-  контролируемая зона отливки разбита на 5 участков* 

Средний участок соприкасается со всех сторон с остальными че­

тырьмя участками;

~ ширина участка ( /?, \ 100 мм;

-  длина участка ( oL ) 200 ми;

-  толщина материала участка 40 мм.

По табл. I ;

-  припуск по ширине и длине пленки для возможного смещения
Гг

кассеты с пленкой относительно контролируемого участка { 'Л ^ О  

5 мм;

-  припуск по ширине и длине пленви для учета расхождения 

пучка излучения <4 10 мм;

14
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Р  ) /  . „  /'* ^  ,? j ? ]’■ г ' # , ; О 1**, 7‘“ /-/е̂ '4:J

Продолжение приложения 2

-  припуск по ширине и длине плена и для перекрытия сопри-

касающихся контролируемых у части об ( о  а  , с ы / )  20 ми.

Расход рентгеновской пленки на каждый участок рассчитать

по формуле (1 ) •
, _ С ^ /X О

п  _ ^ ° 3 f  ^/  -  - -  / г / : < #

Расход плении для контроля 1 участка:

,  ЛЗйлЛ&лАЯ&л ±РШ1 =
103 « 55

=  i 5 2 f f l  и I | 3 1 I  м_
35000

Расход плени и для контроля 2 и 4 участи о б :

= A i P Q „ t  2 ^ ± ^ : i p i ; . . { g g O „ . , . . 2 : 5 „ i _ 2 ^ Q  ±_2У)_. 2_ „
Х О 3 ’  35

fJf

» §2°Ш  _ I  875 И.
55000

Расход пленки для контроля 3 и 5 участков.*-

_ .,.1100.*._2_5_*_2-10 .*.20) ° .{200 у 2-5 + 2 *10).2 _

i c f -  35

= -§gSfi£L = 1,971 м.
3 500 0

Норму расхода рентгеновской плен»ж на деталь (отливку) 

рассчитать по формуле ( 2 ) '

UpJ --rp(/+tQ = (1,311 + 1,875 + 1,971)*(I + 0,03) =
= 5,312 и.

15
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Продолжение приложения 2

Пример 3 . Рассчитать норму расхода рентгеновой ой пленки на 

изделие.

Исходные данные:

-  суммарная норма расхода рентгеновской пленви на всю но­

менклатуру деталей (узлов) одного изделия, рассчитанная по тех­

нологическим нартам контроля, 2860 м, в т . ч . :

-  норма расхода рентгеновской пленки на литые детали

( 901 м;

-  норма расхода рентгеновской пленки на литые лопатки

1101 Mi
-'норм а расхода рентгеновской пленки на сварные соединения 

( 2 / ^ Ц у )  458 ы;
-  норма расхода рентгеновской пленки на паяные соединения

4-00 и а

Расчет нормы расхода рентгеновской пленки

По табл. 2 :

Коэффициенты, учитывающие расход рентгеновской пленки на 

повторные съемки :

-  для литых деталей (за  исключением литых лопаток) -  0 ,1 5 ;

-  для литых лопаток -  0 ,1 5 ;
-  для сварных соединений- 0 ,1 0 ;

-  для паяных соединений -  0 ,0 6 .

Коэффициент, учитывающий расход рентгеновской пленки на 

корректировку режимов контроля, 0 ,0 0 5 .
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Продолжение приложения 2

Норму расхода рентгеновской пленки на изделие рассчитать 

по формуле (5 )

fjp.tijO f̂a7/7) '  *

= 2860 + 901*0,05 + 1101*0,15 + 458*0,10 + 400*0,06 + 

2860*0,005 * 2860 + 45,05 + 165,15 + 45,8 + 24,0 + 14,3 = 

3154.3 M.
+
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