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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ４９９３：１９８７《铸钢件　射线照相检测》（英文版）。

本标准等同翻译ＩＳＯ４９９３：１９８７。

为方便使用，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“．５”代替分数“１／２”；

———在第２章插入ＧＢ／Ｔ１．１—２０００规定的引导语。

本标准代替ＧＢ／Ｔ５６７７—１９８５《铸钢件射线照相及底片等级分类方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ５６７７—１９８５相比主要变化如下：

———增加了范围（见第１章）；

———将１９８５年版的第１章“射线照相方法”调整至本版的第１章；

———增加了规范性引用文件（见第２章）；

———增加了订货须知（见第３章）；

———增加了检测时机（见第４章）；

———增加了人员资格（见第５章）；

———增加了透照工艺卡（见第６章）；

———修改了验收准则（１９８５年版的第２章；本版的第７章）；

———增加了铸造厂的责任（见第８章）；

———将１９８５年版的第３章“记录”调整为本版的第９章“检测报告”；

———删除了１９８５年版的附录Ａ。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国铸造标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５４）归口。

本标准起草单位：沈阳铸造研究所。

本标准主要起草人：李兴捷、田世杰、孙春贵。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ５６７７—１９８５。
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引　　言

　　为了说明射线照相检测和评定射线照相检测质量等级，有必要采用一套标准的参考射线照相底片。

ＡＳＴＭ参考射线照相底片是国际上唯一认可和采用的参考射线照相底片（见第２章）。
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铸钢件射线照相检测

１　范围

本标准规定了按ＧＢ／Ｔ１９８０３和ＧＢ／Ｔ１９９４３指定的规程，进行铸钢件Ｘ和伽玛射线照相检测的

一般要求。

本标准适用于用各种铸造方法生产的铸钢件的射线照相检测。

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／Ｔ１９８０３　无损检测　射线照相像质计　原则与标识（ＧＢ／Ｔ１９８０３—２００５，ＩＳＯ１０２７：１９８３，

ＩＤＴ）

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

ＩＳＯ５５７９：１９９８，ＩＤＴ）

ＡＳＴＭＥ４４６附件　厚度不超过２ｉｎ（５１ｍｍ）铸钢件参考射线照相底片

ＡＳＴＭＥ１８６附件　壁厚［２ｉｎ～４．５ｉｎ（５１ｍｍ～１１４ｍｍ）］铸钢件参考射线照相底片

ＡＳＴＭＥ２８０附件　壁厚［４．５ｉｎ～１２ｉｎ（１１４ｍｍ～３０５ｍｍ）］铸钢件参考射线照相底片

ＡＳＴＭＥ１９２附件　航空用熔模铸钢件参考射线照相底片

３　订货须知

３．１　询价和订货单应注明射线照相检测的要求及相关信息，例如灵敏度、透照区域、验收等级。

３．２　除非在询价和订货单中另有规定，射线照相检测采取两种形式，即试样检测和正常的产品检测。

制造工艺中应说明检测的区域和次数，同时在供需双方协议中注明。

３．３　若需实施国家或其他标准或文件不予认可的附加要求，应提供这类要求的详细规范。

４　检测时机

４．１　除非在询价和订货单中另有规定，射线照相检测可以在制造过程中最终热处理前或后的任何时刻

进行。

４．２　如有必要，铸钢件表面应进行清理，不能让铸钢件表面不规则或多余物掩盖和混淆相关的不连续。

４．３　只要能达到需方指定的灵敏度等级，可使用任何类型的像质计。

５　人员资格

５．１　应由资格认证合格的人员进行检测。认证体系由需方与供方商定，同时列入技术规范中，或者在

询价或投标书中注明。

６　透照工艺卡

６．１　试样射线照相检测的透照工艺卡

当询价或订货单中有规定时，供方应编制需方认可的铸钢件试样射线照相检测的透照工艺卡。工

艺卡应注明铸钢件名称、材料、透照区域、射线照相技术和级别、设备型号，并包括下列每次曝光的内容。
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