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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009《标准化工作导则 第1部分:标准的结构和编写》给出的规则起草。
本标准代替GB17925—1999《气瓶对接焊缝 X射线实时成像检测》。
本标准与GB17925—1999相比,主要技术变化如下:
———修订后的标准由强制性标准修改为推荐性标准;
———修改了术语和定义;
———修改了成像技术的透照工艺条件;
———修改了X射线数字成像检测系统组成的规定;
———修改了最高管电压的限定;
———修改了X射线数字成像检测系统性能指标;
———修改了图像质量指标;
———对章条的顺序作了调整。
本标准由全国气瓶标准化技术委员会(SAC/TC31)提出并归口。
本标准起草单位:广东盈泉钢制品有限公司、兰州瑞奇戈德测控技术有限公司、中国特种设备检测

研究院、苏州工业园区道青科技有限公司。
本标准主要起草人:曾祥照、孙忠诚、丁克勤、陶维道。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB17925—1999。
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引  言

  GB17925—1999《气瓶对接焊缝 X射线实时成像检测》首次发布以来,X射线实时成像检测技术

得到了快速的发展,在气瓶对接焊缝检测中实时成像技术代替了胶片照相方法得到广泛的认同。随着

射线探测器的多样化发展和实际应用的不断深入,成像技术已经从单一的图像增强器技术发展为线阵

列探测器技术和平板探测器技术,以其辐射接收范围广、动态范围宽、检测速度快、检测图像清晰等特

点,在工业无损检测中具良好的发展前景。

X射线透过金属材料后经射线探测器将隐含的X射线检测信号转换为数字信号为计算机所接收,
形成数字图像,按照一定格式存储在计算机内并显示在显示屏上。通过观察检测图像和应用计算机程

序按照有关标准进行缺陷评定,可达到无损检测的目的;检测图像可存储在计算机或数字存储媒体上。
在检测结果上X射线数字成像检测方法与X射线胶片检测方法具有相同的效果。

由于X射线数字成像探测器的不同,X射线数字成像检测技术形成了三种技术路线:平板探测器

成像技术路线、线阵列探测器成像技术路线和图像增强器成像技术路线;不同的成像技术路线会有不同

的成像设备配置、组成不同的X射线数字成像检测系统供使用单位选择。本标准规定了三种不同成像

技术路线的基本要求。
由于“实时成像”仅表述了该检测方法快速产生图像的特点,而没能全面准确地描述该方法是产生

的数字图像和通过数字图像处理获得更高图像质量的特点,用“数字成像”替代原来的“实时成像”更能

表征成像技术的特点,因此,本次标准修订时将标准更名为《气瓶对接焊缝X射线数字成像检测》。由

于本标准是检测方法标准,根据有关规定,将本标准更改为推荐性标准。
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气瓶对接焊缝X射线数字成像检测

1 范围

本标准规定了气瓶对接焊缝X射线数字成像检测方法的系统组成、射线探测器、检测环境、检测方

法、成像技术、图像质量、图像显示与观察、图像评定、检测报告、图像存储、工艺评定等。
本标准适用于母材厚度为1.5mm~20.0mm的钢及有色金属材料制成的气瓶对接焊缝X射线数

字成像检测。
本标准规定的射线检测技术为AB级———中等灵敏度技术。
本标准可作为其他设备的对接焊缝X射线数字成像检测参考。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。
JB/T4730.2—2005 承压设备无损检测 第2部分:射线检测

JB/T7902 无损检测 线型像质计

JB/T10815 无损检测 射线检测图像分辨力测试计

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
X射线数字成像 X-raydigitalradioscopy
X射线穿透工件经光电探测器采集转换为数字输入计算机处理显示图像的一种成像方法。

3.2
X射线实时成像 X-rayrealtimelmaging
X射线穿透工件经光电探测器采集转换为数字输入计算机处理显示图像的一种成像方法;图像采

集速度通常不低于25帧/秒。
3.3

X射线探测器 X-raydetectors
通过直接或间接的方式将X射线转化为电信号或直接输出数字信号的光电转换装置,如平板探测

器、线阵列探测器、图像增强器等。
3.4

图像质量 imagequality
图像质量是图像清晰度、对比度和信噪比等因素的综合反映,用像质计灵敏度表示。

3.5
图像不清晰度 unsharpness
评价图像清晰程度的物理量。一个明锐的边界成像后的影像会变得模糊,模糊区域的宽度(半影

区)即为图像不清晰度,单位是毫米(mm)。它是几何不清晰度、固有不清晰度和运动不清晰度的综合

作用的结果。
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