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前　　言

　　本标准参照ＢＳＥＮ１３６０８．３—２００１《无损检验　射线检验　金属材料Ｘ、γ射线检验一般原则》

制定。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位：国家镁合金材料工程技术研究中心、上海方科汽车部件有限公司。

本标准参加起草单位：重庆镁业科技股份有限公司、重庆博奥镁业有限公司。

本标准主要起草人：潘复生、张静、章宗和、向冬霞、胡耀波、廖正陶、林楚鹤、郭进。
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镁合金铸件犡射线实时成像检测方法

１　范围

本标准规定了镁合金铸件Ｘ射线实时成像无损检测方法。但未规定铸件内部不均匀性的可接受

准则。

本标准适用于对镁合金铸件内部不均匀性的种类和严重程度进行实时无损检测。

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／Ｔ３３２３—２００５　金属熔化焊焊接接头射线照相

ＧＢ／Ｔ１９２９３—２００３　对接焊缝Ｘ射线实时成像检测法

ＧＢ／Ｔ１９９４３—２００５　无损检测　金属材料Ｘ和伽玛射线　照相检测　基本规则

ＪＢ／Ｔ７９０２　无损检测　射线照相检测用线型像质计

３　方法原理

Ｘ射线实时成像检测技术是一种由射线接收／转换装置（图像增强器或成像面板或者线性扫描器等

射线敏感器件）和监视器来代替传统射线照相中的胶片得到射线图像的新型无损检测技术。使用射线

接收／转换装置将不可见的Ｘ射线转换为数字或模拟信号，经过图像处理后显示在显示器上，显示的图

像能提供有关材料内部缺陷性质、大小、位置等的信息，按照有关标准对检测结果进行缺陷等级评定，即

可达到检测的目的。

４　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

４．１

　　图像处理　犻犿犪犵犲狆狉狅犮犲狊狊犻狀犵

检测信号经计算机数字化后按一定的格式储存在计算机内，利用数字图像处理技术将图像对比度

和清晰度进行增强，以获得较好的图像质量和视觉效果。

４．２

　　图像对比度　犻犿犪犵犲犮狅狀狋狉犪狊狋

图像中细节影像与背景影像的灰度差。

４．３

　　系统分辨率　狊狔狊狋犲犿狉犲狊狅犾狌狋犻狅狀

成像系统显示细节的能力，用每毫米线对数（ＬＰ／ｍｍ）表示。

４．４

　　图像不清晰度　狌狀狊犺犪狉狆狀犲狊狊狅犳犪狀犻犿犪犵犲

与图像清晰程度相对应的物理量。一个边界明显而敏锐的器件成像后，其边界的影像会变得模糊，

模糊区域的宽度即为图像不清晰度，单位是毫米（ｍｍ）。
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