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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２３９０９《无损检测　射线透视检测》分为三个部分：

———第１部分：成像性能的定量测量；

———第２部分：成像装置长期稳定性的校验；

———第３部分：金属材料Ｘ和伽玛射线透视检测总则。

本部分为ＧＢ／Ｔ２３９０９的第３部分。

本部分修改采用ＥＮ１３０６８３：２００１《无损检测　射线透视检测　第３部分：金属材料Ｘ和伽玛射线

透视检测总则》（英文版）。

本部分根据ＥＮ１３０６８３：２００１重新起草。

考虑到我国国情，在采用ＥＮ１３０６８３：２００１时，本部分做了一些修改。有关技术性差异如下：

———删除规范性引用文件ＥＮ１２５４４１、ＥＮ１２５４４２和ＥＮ１２５４４３；

———将其余规范性引用文件改为我国标准。

本部分由全国无损检测标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５６）提出并归口。

本部分起草单位：山东山大奥太电气有限公司、上海英华检测科技有限公司、广东盈泉钢制品有限

公司、上海材料研究所、通用电气检测科技有限公司、上海艾因蒂克实业有限公司。

本部分主要起草人：孔凡琴、张光先、陈仁富、曾祥照、李博、章怡明、张瑞。
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引　　言

　　ＧＢ／Ｔ２３９０９的本部分规定了对工件进行射线透视检测的基本技术，以及对工件进行经济的重复

检测。这些技术是建立在工件检测的公认准则和基本理论的基础上。

本部分的目标是定义一个尽可能接近射线照相标准的射线透视技术。由于特殊的差异，有一些基

本偏差。

１）　在对图像增强器系统和胶片技术进行有限固有不清晰度比较时，需要仔细处理像质计。因此，

每一次测量时都需要额外介绍双线型像质计的使用。最大允许不清晰度要由工件厚度来定

义，也要计算允许的几何不清晰度。由于技术和经济的原因，表４和表５中的较小厚度允许等

于符合标准的双倍不清晰度。使用较低的最大管电压来加强对比度，以满足最小线型像质计

值，且会对空间分辨力的限制产生一个补偿。因为线型像质计对检测小细节是比较传统的，所

以没有定义任何阶梯孔型像质计值。

２）　通过对比度增强来补偿有限空间分辨力，要求在应用中必须使用图像积分。因而，对于金属材

料，表５定义的图像质量是基于已进行积分的射线透视检测图像。实时检测会有益于基于动

态检测原理的定向结构的识别，并且宜经常被应用作为系统和位置优化的第一步。射线透视

对轻合金检测的广泛应用，证明了表４中对应用领域的特殊限制是正确的。表中ＳＡ级检测

能通过实时射线透视完成，ＳＢ级检测只需要附加图像积分。使用者可以依靠检测问题来决定

是否应用表４或表５。
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无损检测　射线透视检测

第３部分：金属材料犡和

伽玛射线透视检测总则

１　范围

ＧＢ／Ｔ２３９０９的本部分规定了使用射线透视技术，对金属材料和制品实施以探伤为目的的工业Ｘ

和伽玛射线透视的通用规则。

本部分不涉及不连续的验收准则。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２３９０９的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ３３２３　金属熔化焊焊接接头射线照相（ＧＢ／Ｔ３３２３—２００５，ＥＮ１４３５：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ５６７７　铸钢件射线照相检测（ＧＢ／Ｔ５６７７—２００７，ＩＳＯ４９９３：１９８７，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ９４４５　无损检测　人员资格鉴定与认证（ＧＢ／Ｔ９４４５—２００８，ＩＳＯ９７１２：２００５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２３９０１．１　无损检测　射线照相底片像质　第１部分：线型像质计　像质指数的测定

（ＧＢ／Ｔ２３９０１．１—２００９，ＩＳＯ１９２３２１：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２３９０１．３　无损检测　射线照相底片像质　第３部分：黑色金属像质分类（ＧＢ／Ｔ２３９０１．３—

２００９，ＩＳＯ１９２３２３：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２３９０１．５　无损检测　射线照相底片像质　第５部分：双线型像质计　图像不清晰度的测定

（ＧＢ／Ｔ２３９０１．５—２００９，ＩＳＯ１９２３２５：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２３９０９．１　无损检测　射线透视检测　第１部分：成像性能的定量测量（ＧＢ／Ｔ２３９０９．１—

２００９，ＥＮ１３０６８１：１９９９，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３９０９．２　 无损检测 　 射线透视检测 　 第 ２ 部分：成像装置长期稳定性的校验

（ＧＢ／Ｔ２３９０９．２—２００９，ＥＮ１３０６８２：１９９９，ＭＯＤ）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ２３９０９的本部分。

３．１

标称厚度　狀狅犿犻狀犪犾狋犺犻犮犽狀犲狊狊

狋

被检范围内材料的标称厚度。

不必考虑制造公差。

３．２

穿透厚度　狆犲狀犲狋狉犪狋犲犱狋犺犻犮犽狀犲狊狊

犠

以标称厚度为基础算出的射线束方向上材料的厚度。
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