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前 言

本标准等同采用 !"# $%&’：$()*《无损检测射线照相像质计 原则与标识》（英文版）。

本标准等同翻译 !"# $%&’：$()*。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

+）“本国际标准”一词改为“本标准”；

,） 用小数点“ -”代替作为小数点的逗号“，”；

.） 删除国际标准的前言；

/） 在第 & 章中插入 01 2 3 $-$—&%%% 规定的引导语；

4） 表中的单位移至表外。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国无损检测标准化技术委员会（"56 2 36 78）归口。

本标准起草单位：上海材料研究所、浙江省缙云像质计厂。

本标准主要起草人：金宇飞、宓中玉、柳章龙。

引 言

用 9 或伽玛射线照相检测产品时，检出缺陷的能力，取决于获得的射线照相质量。

射线照相质量取决于所用的射线照相技术，宜用像质计（!:!）来评价。

为此推荐使用两种规定的像质计。

有关 !:! 的正确使用，详见 !"# &7%;。



无损检测 射线照相像质计

原则与标识

! 范围

本标准规定了无损检测射线照相用像质计的特性，规定了像质计的标识符号。本标准是建立在钢的射

线照相经验基础上的，但仍试图推广应用于所有金属。对于特殊材料（如铝及其合金），可发布补充性的标

准。

" 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。凡是注明日期的引用文件，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。凡是不注明日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

!"# $ 优先数 优先数系（%&’(’&&’) *+,-’&.—"’&/’. 0( 1&’(’&&) *+,-’&.）!

!"#23 优先数和优先数系使用指南（4+/)’ 50 56’ +.’ 0( 1&’(’&&’) *+,-’&. 7*) 0( .’&/’. 0( 1&’—(’&&’) *+,-’&.）

!"# 89:; 焊缝射线照相和底片观察条件 像质计推荐式样的利用（<7)/0=&716> 0( ?’@). 7*) A/’—?/*=

B0*)/5/0*. (0& (/@,.—C5/@/D75/0* 0( &’B0,,’*)’) 1755’&*. 0( /,7=’ E+7@/5> /*)/B750&.（!F!））"

!"# 993G 工业射线照相 无损检测 词汇（!*)+.5&/7@ &7)/0@0=>—H0* I )’.5&+B5/A’ 5’.5/*=—J0B7-+@7&>）#

# 术语和定义

!"# 993G 确立的术语和定义适用于本标准。

$ 制造

制造像质计的材料，应尽可能接近被检工件的衰减系数。如果像质计有保护层，则此层材料不应影响线

或孔的可见度。

% 特性要求

%&! 线型像质计

%&!&! 规格

此种型式的像质计，由一组最小长度 89,, 的线组成。它们相互平行、依线径增大的顺序并列排放，各线

轴之间的距离不小于线径的 $ 倍且不小于 9,,。线径尺寸通常宜根据优先数系 <2:$ 系列编成的依次相连

的一系列线序号确定，单位为毫米。此外，用于特殊场合厚材料的，可用 <8:;）优先数系编号。线型像质计的

示例如图 2。

%&!&" 尺寸公差

< 2: 优先数系的线径的允许公差，由表 2 给出。

G:82 8::G
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$ <2: 优先数系，是一个在任一方向上的无限等比级数，其比值为"2:；更高系列———例如 < 8: 优先数系，其比值为

"2:。见 !"# $ 和 !"#23。

正在制定相应的国家标准，等同采用 !"# 993G：2KK3，并在修订 4L M N 28G:;O8—2KK: 的基础上发布。
正在制定相应的国家标准，等同采用 !"# 89:;：2K3$。
与 !"# $ 相当的我国标准为 4L M N $82—2KP:（（优先数和优先数系》。



表 ! 线径的允许公差

线径 ! 公差

! " !!!#$%& ’ !#!!&

!#$%& " !!!#& ’ !#!$

!#& " !!$#( ’ !#!%

$#( " !!) ’ !#!*

图 ! 线型像质计示例

图 " 阶梯孔型像质计示例

#$" 阶梯孔型像质计

#$"$! 规格

此种型式的像质计，是由一系列阶梯构成的部件或组件。每个阶梯上有一个或多个直径与该阶梯厚度 +

相等的圆孔。

,!%$%!!(
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阶梯的厚度和孔的直径，通常宜根据 !"#!优先数系编成的依次相连的阶梯序号确定，单位为毫米。此

外，用于特殊场合厚材料的，可用 !$#!优先数系编号。

阶梯厚度大于或等于 #%&’’ 时，仅有一个单独的孔；阶梯厚度小于 #%&’’ 时，在不同阶梯上可有两个或

更多不同布置的孔。

孔的中心至阶梯边沿或两孔边沿之间的距离，在任何情况下都不得小于孔的直径加 "’’。阶梯孔型像

质计的示例如图 $。

!"#"# 尺寸公差

! "# 优先数系的阶梯厚度和孔径的允许公差，由表 $ 给出。

表 # 阶梯厚度和孔径的允许公差 单位为毫米

阶梯厚度 ! 或孔径 公差

# ( !!#%) * #%#")
#

#%) ( !!" * #%#$#
#

" ( !!$%) * #%#$)
#

$%) ( !!) * #%#+#
#

) ( !!"# * #%#+,
#

$ 像质计的标识

为便于射线照相检测，每个像质计应有一个或多个用来表达以下特性的标识符号：

-） 像质计规格所符合的标准代号；

.） 线或孔的编号；

/） 线的长度（仅对线型像质计）；

0） 最大的线或孔的直径；

1） 采用的优先数系（! "# 或 ! $#）；

2） 制造像质计的材料。

&#$" $##,
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
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