
第一部分#无损检测相关的国外标准介绍

##一!国际标准化组织"$%&#标准

##国际标准化组织!$’()*’+(,-’+.%(+’/+*/,0+(,-’&*1+’,0+(,-’"$%&#是一个专门的国际标准化组织"正式

成立于2345年"它的会址设在瑞士的日内瓦"是联合国的甲级咨询组织"并和一百多个国家标准组织及国际

组织就标准化问题进行合作"它是国际电工委员会的姐妹组织$$%&的宗旨是促进国际间的相互合作和工

业标准的统一%其目的是为了有利于&国际间的商品交换和公共事业"有利于在知识’科学’技术和经济活动

中发展国际间的相互合作"促进世界范围内的标准化及有关活动的发展$

$%&国际标准是由$%&各技术组织!包括技术委员会及其下设的分技术委员会"工作组等#负责草拟"经

全体成员国协商表决通过的$2352年底以前"$%&的标准均以推荐标准!$%&6)7-88)’/+(,-’$%&(6#形式

颁布"235!年起以国际标准!$%&#形式颁布$由于技术的进步’工艺的革新’新方法与新材料的出现"对质量

与安全性有新的要求等等"$%&的所有标准每隔五年就要重新审定一次"个别标准还可以提前审定$有时一

个标准要经过多次的修订"因此"在使用时应注意获得其最新的版本$

9:2;<是无损检测技术委员会"其工作范围是)致力于结构材料’元件和总成的无损检测标准化"包括

术语汇编"检测方法’检测设备和附属器械的规范"不包括质量水平及归入国际电工委员会!$=:#技术委员

会范围的电子设备和仪器的技术条件$

9:2;<下设的分技术委员会有)

%:*2#术语 %:4#涡流方法 %:5#人员资格

%:*!#表面方法 %:<#射线方法

%:*;#声学方法 %:#渗漏检测方法

与9:2;<有关的技术委员会有)

$%&9:22锅炉与压力容器 $%&9:53轻金属及合金

$%&9:25钢 $%&9:><原子能

$%&9:!"航空和航天器 $%&9:2"5金属及其它无机覆盖层

$%&9:!#铜和铜合金 $%&9:2">机械冲击及振动

$%&9:;<颜料和油漆 $%&9:22!真空技术

$%&9:4!照相术 $%&9:223粉末冶金

$%&9:44焊接及相关工艺 $%&9:2!;滑动轴承

$%&9:<>气瓶 $%&9:2<"外科植入材料

$%&9:#2塑料 $%&9:2<>气体分析

$%&9:#5石油及天然气工业用材料和设备 $%&9:25!光学和光学仪器
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$%&9:#3统计法的应用

$%&的编号是$%&?顺序号?制定!修订"年份#

$%&标准的检索工具主要是$国际标准化组织标准目录!$%&:+(+.-1@)"#

$%&<%########照相术%光学密度的测量

$%&<%!$2332 第二部分$透射密度的几何条件!9:%4!"

$%&<%;$233< 第三部分$光谱条件!9:%4!"

$%&<%4$233< 第四部分$反射密度的几何条件!9:A4!"

$%&2"!5$23>; 用于无损检测的射线照相像质指示器一原理和标志!9:A44"

$%&22"# 熔焊接头射线照相检验推荐实施方法

$%&22"#&2$23>4 第一部分$厚度至<"88钢板熔焊对接接头!9:44"

$%&22"#&!$23>< 第二部分$厚度大于<"88不大于!""88钢板熔焊对接接头!9:44"

$%&22"#&;$23>4 第三部分$壁厚至<"88钢输送管熔焊环形接头!9:44"

$%&25<5$233# 个人用射线照相剂量计!9:><"

$%&!"#4$233# 金属和其它无机覆盖层%%%有关厚度测量的定义和协定!9:2"5"

$%&!2!>$235# 用裂束显微镜作铝和铝合金阳极氧化层厚度的无损测量!9:53"

$%&!25>$23>! 磁性基体上非磁性覆盖层厚度的磁测法!9:2"5"

$%&!;#"$23>! 非磁性基体金属上非导电覆盖层厚度的涡流法测量!9:2"5"

$%&!;#2$23>! 在磁性和非磁性基底上镍电镀层厚度的磁测法!9:2"5"

$%&!4""$235! 用于钢焊缝超声波检验设备校准的参考试块!9:44"

$%&!4;5$235! 厚度<!<"88铝和铝合金及镁和镁合金熔焊对接接头的B射线

检验推荐实施方法!9:44"

$%&!<"4$235; 焊缝的射线照相及底片的观察%像质指示器推荐图的利用!9:44"

$%&!<<;$233! 图纸上熔焊’硬钎焊和软钎焊接头的符号表示!9:44"

$%&!#"4% 承压钢制件质量要求

$%&!#"4&!$235< 第二部分$轧制和冷拔无缝管!9:25"

$%&!#"4&;$235< 第三部分$电阻焊管和感应焊管!9:25"

$%&!#"4&<$235> 第五部分$纵焊奥氏体不锈钢管!9:25"

$%&!#"4&#$235> 第六部分$埋弧纵焊或埋弧螺旋焊钢管!9:25"

$%&!>23$23>" 在金属基底上电沉积和化学沉积覆盖层附着力试验可用方法的述评!9:2"5"

$%&!323$2333 密封射线源的辐射防护%%%一般要求和分类!9:><"

$%&;"<5$233>!=" 无损检测%%%表面检查的金相复型技术!9:2;<"

$%&;"<>$233>!=" 无损检测%%%有助于目视检查的低倍放大镜的选择!9:2;<"

$%&;"<3$2354 无损检测%%%黑光源的间接评定方法!9:2;<"

$%&;4<!% 无损检测%%%渗透检验

$%&;4<!&!$!""" 第二部分$渗透剂材料检测!9:2;<"

$%&;4<!&;$233> 第三部分$参考试块!9:2;<"

$%&;4<!&4$233> 第四部分$设备
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$%&;4<;!23>4 无损检测"""液体渗透检验"""校验方法#9:2;<$

$%&;435!233" 用B射线能谱法测量金属覆盖层厚度#9:2"5$

$%&;<!3" 真空工艺"""词汇

$%&;<!3%2!23>2 第一部分!一般名词#9:22!$

$%&;<;"!2353 真空工艺"""质谱仪型检漏仪校准#9:22!$

$%&;<4;!23>2 用!反向散射法测量金属和非金属覆盖层厚度#9:2"5$

$%&;>;4" 金属材料熔焊的质量要求#9:44$

$%&;>;4%2!2334 选择和使用导则

$%&;>;4%!!2334 全面的质量要求

$%&;>;4%;!2334 标准的质量要求

$%&;>;4%4!2334 基本的质量要求

$%&;>>!!23># 金属和其它非有机覆盖层测厚方法述评#9:2"5$

$%&;>35!233! 照相术"""经处理照相感光板"""存储方法#9:4!$

$%&;333" 射线防护一用于工业"射线照相的装置#9:><$

$%&;333%2!!""" 性能设计和检测规范

$%&4";5" 用于校准剂量计和剂量率计及用于测定其响应与光子能量关系的B和"参

考辐射

$%&4";5%2!233# 第一部分!辐射特性和产生方法#9:><$

$%&4";5%!!2335 第二部分!用于能量范围超过>C)D到2E;F)D及4F)D到3F)D

辐射防护的剂量测定法#9:><$

$%&4";5%;!2333 第三部分!个人剂量仪作用范围的校准及其响应与入射能量和角度关系的测

定#9:><$

$%&4;>#" 金属多层滑动轴承

$%&4;>#%2!233! 第一部分!结合的超声无损检测#9:2!;$

$%&4;>#%!!233! 第二部分!轴承金属层厚度不小于!88时&结合的破坏性试验#9:A2!;$

$%&4;>#%;!233! 第三部分!无损的渗透检测#9:2!;$

$%&43>#!233! 钢铸件一磁粉检验#9:25$

$%&43>5!233! 钢铸件一渗透检验#9:25$

$%&433;!23>5 钢铸件一射线照相检验#9:25$

$%&<4##!233# 照相术"""经处理的安全照相胶片一存储的通常做法#9:4!$

$%&<<5#!2335#G$ 无损检测"""工业B射线和"射线辐射学一词汇#9:2;<$

$%&<<53!233>#=$ 无损检测"""金属材料B射线和"射线照相检验一基本规则#9:2;<$

$%&<<>"!233< 无损检测"""工业射线照相底片照明装置"最低要求#9:2;<$

$%&<#<<!233; 照相术"""工业射线照相胶片尺寸#9:4!$

$%&<5!<" 测量方法和结果的准确度#正确度和精密度$#9:A#3$

$%&<5!<%2!2334 一般原理和定义

$%&<5!<%!!2334 标准测量方法"""确定可重复性和可再现性的基本方法

$%&<5!<%;!2334 标准测量方法"""精密度的中间级测量

$%&<5!<%4!2334 标准测量方法"""正确度测定基本方法
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$%&<5!<!<"233> 标准测量方法###精密度测量的另一可供选择方法

$%&<5!<!#"2334 准确值在实际中的采用

$%&<>25"233! 钢中弧焊接头#缺陷质量等级控制$9:44%

$%&#4"#"233! 无缝钢气瓶的定期检查和试验$9:<>%

$%&#<!"# 焊接和有关工艺###金属材料中几何缺陷的分类

$%&#<!"!2"233>$G% 第一部分"熔焊$9:44%

$%&#5!2# 塑料#动态力学性能的测定$9:#2%

$%&#5!2!>"2335 纵波和横波传播法

$%&#5!2!3"2335 拉伸振动###声脉冲传播法

$%&#3;;"23># 铁道轧材#磁粉验收试验$9:25%

$%&5""4"23>5 照相术###B射线和"射线曝光时工业射线照相胶片$%&速率和平均梯度

的测定$9:4!%

$%&53#;"23>< 钢焊缝###用于焊缝超声检验的!号校准试块$9:44%

$%&><32# 航空航天###变形铝和铝合金一检查&试验和补充要求

$%&><32!2"23>3 第一部分"一般要求$9:!"%

$%&>#;3"!""" 玻璃增强热固塑料输送管的接头密封性试验方法

$%&3;"!"2334 无缝和焊接$埋弧焊除外%承压钢管###验证液压密封性的电磁检测$9:25%

$%&3;";"23>3 无缝和焊接$埋弧焊除外%承压钢管#探测纵向缺陷的全圆周超声检测$9:25%

$%&3;"4"23>3 无缝和焊接$埋弧焊除外%承压钢管一缺陷的涡流检测$9:25%

$%&3;"<"23>3 承压无缝钢管一横向缺陷的全圆周超声检测$9:25%

$%&3;;<"233< 光学和光学仪器一光转移函数的原理和测量程序$9:25%

$%&34"!"23>3 无缝和焊接$埋弧焊除外%承压钢管一铁磁性钢管纵向缺陷的全

圆周磁传感器!漏磁检测$9:25%

$%&3<>;"233; 外科植入材料###金属外科植入材料的液体渗透检查$9:2<"%

$%&3<>4"233; 外科植入材料###金属铸造外科植入材料的射线照相检查$9:2<"%

$%&3<3>"23>3 承压无缝钢管###探测铁磁钢管横向缺陷的全圆周磁传感器!漏磁检验

$9:25%

$%&352!"2333 无损检测人员的资格鉴定与论证$9:2;<%

$%&35#4"23>3 电阻焊和感应焊承压钢管###焊缝纵向缺陷的超声检测$9:25%

$%&35#<"233" 埋弧焊承压钢管###焊缝纵向及!或横向缺陷的超声检测$9:25%

$%&332<"233! 铝合金铸件###射线照相检测$9:53%

$%&332#"2332 铝合金和镁合金铸件###液体渗透检验$9:53%

$%&33;<"233! 无损检测###渗透探伤仪###一般技术要求$9:2;<%

$%&335>"233! 辐射防护###密封放射性源###漏泄检测方法$9:><%

$%&2""4!"233! 铝及其可焊合金电弧焊接头###缺陷质量等级控制$9:44%

$%&2""43"233! 铝合金铸件###孔隙率的目视法评定###$9:53%

$%&2""5#"2332 金属粉末###用液体中重力沉降及衰减测量确定颗粒尺寸分布$9:223%

$%&2"2!4"2334 无缝和焊接$埋弧焊除外%承压钢管一层状缺陷的超声检测$9:25%

$%&2"!24"2332 照相术一经处理照相材料A胶片存放盒$9:4!%
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$%&2";;!!2334 无缝和焊接"埋弧焊除外#承压钢管一验证液压密封性的超声检测"9:25#

$%&2";5<!2335 无损检测$$$超声检验$$$探头和声场的表征"9:2;<#

$%&2"4#"!233; 焊接碳钢气瓶一定期检查和试验"9:<>#

$%&2"4#2!233; 无缝铝合金气瓶一定期检查和试验"9:<>#

$%&2"<4;!233; 无缝和热拉伸缩径焊接承压钢管$$$全圆周超声测厚"9:25#

$%&2"#"!!233< 照相术一经处理的银凝胶型黑白胶片一稳定性规范"9:4!#

$%&2"#45!233# 校准和测量用于辐射防护的中子测量装置响应的程序

$%&224#;!233< 金属和合金的腐蚀一点腐蚀的评定"9:2<##

$%&224>4!2334 承压钢管一无损检测人员的资格鉴定与论证"9:25#

$%&2243#!233; 无缝和焊接承压钢管一管端面层状缺陷的超声检测"9:A25#

$%&22<;5!233> 无损检测一热中子射线照相检测$一般原理和基本规则"9:2;<#

$%&22#33$ 无损检测一工业射线照相胶片

$%&22#33%2!233> 第一部分!胶片系统分类"9:2;<#

$%&22#33%!!233> 第二部分!用参考色度控制胶片处理"9:2;<#

$%&22>4;$ 检测能力

$%&22>4;%2!2335"G# 第一部分!术语和定义"9:#3#

$%&223;4!2335 B和"幅射$间接或直接读数电容器型袖珍剂量计

$%&22352!2335 钢铸件表面质量的目视检验"9:25#

$%&2!"34!2334 焊接承压钢管$用于制造焊管的带材%板材中层状缺陷的超声检测"9:25#

$%&2!"3<!2334 无缝和焊接承压钢管A液体渗透检测"9:25#

$%&2!"3#!233# 埋弧焊承压钢管A焊缝缺陷的射线照相检测"9:25#

$%&2!52;!233> 无损检测一声发射检查一换能器的二级校准"9:2;<#

$%&2!524!2333 无损检测一声发射检查一声发射传感器的二级校准"9:2;<#

$%&2!52<!2333 超声无损检测一用于表征接触探头声束剖面图的参考试块及试验程序"9:2;<#

$%&2;##;!233< 焊接承压钢管一与焊缝相邻区层状缺陷的超声检测"9:25#

$%&2;##4!2335 无缝和焊接承压钢管一管端面层状缺陷的磁粉检验"9:25#

$%&2;##<!2335 无缝和焊接承压钢管一管体表面缺陷的磁粉检验"9:25#

$%&2;323$ 电子束和激光束焊接接头$$$缺陷等级的控制

$%&2;323%2!233# 第一部分!钢"9:44#

$%&2424#!!""" B射线和"射线个人剂量处理器定期鉴定用的判据及性能极限

$%&2<2>4!233> 涂料一检测方法"9:;<#

$%&2<<!3!2333 光学和光学仪器一光学转移函数一取样成像系统调制转移函数 "F9H#测量

"9:25!#

$%&2#"#;$ 振动和冲击传感器校准方法

$%&2#"#;%2!233> 基本概念"9:2">#

$%&2#"#;%22!2333 通过激光干涉进行一级振动校准"9:2">#

$%&25"!<!2333 测试和校准试验室能力的一般要求

$%&2>32>!!""" 成像材料一经处理照相感光板一存储方法&
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##二!国际电工委员会"$=:#标准

## 国际标准化组织!$%&"不制订电工方面的标准#有关电工方面的国际标准是由国际电工委员会负责制

订的$

国际电工委员会!$’()*’+(,-’+.=.)7(*-()7I’,7+.:-88,JJ,-’#$=:"成立于23"#年#是世界上最早的国际

性电工标准化专门机构$2345年$=:曾作为一个部门合并于$%&#而在235#年因为原协议已经过时#在

$%&第十届大会上#$%&与$=:达成两组织都是法律上独立的团体并自愿合作的协议$$=:的成立是为了协

调%统一各国的电工标准#以促进国际间的贸易交流与技术联系$

从235<年2月2日起#$=:推荐标准改为$=:国际标准$标准的编号是&$=:?顺序号?制定年份#例

如’$=:A"2><A##(&很多标准分成若干部分#则在顺序号后加部分的代号$例如’$=:<"!"<")<4(或’$=:

A""<<A2A#<(*有些标准日后有补充#其编号加K#G#:代号#例如’$=:)""3>K)5!($

下面列出与无损检测专业有关的较新发布的一些$=:标准$

$=:<;!&233! 辐射防护检测仪表一安装式剂量率计一用作辐射能量在<"C)D和5F)D之

间B射线和"射线的报警装置和监测器$

$=:5"#) 设备可维修性指南

$=:5"#+#&2334 第六部分&3节&可维修性评价中的统计学方法

$=:2"25&2334 辐射防护检测仪表一用于测量"A或B一辐射以监控环境的便携式%

可移动式或安装式设备一第二部分&积成组件

$=:22;5&233! 辐射防护检测仪表一装入式个人表面污染监测装置)低能B一和"发射体

$=:2!>;&233< 辐射防护检测仪表一用于BA%"和高能#辐射的直读式个人等效剂量!率"

监测器

$=:2;"2&2334 核检测仪表一用于L$F测试仪的数字式总线

$=:2;"#&2334 核检测仪表一建立在核辐射测量装置上的微处理器

$=:2;!!&2334 辐射防护检测仪表一安装式等效剂量率计一用作辐射能量从热中子到

2<F)D中子辐射的报警装置和监测器$

$=:2;!;&233< 辐射防护检测仪表一中子辐射一直读式个人等效剂量及+或等效剂量率监测

器

$=:2;;#&233# 核检测仪表一利用致电离辐射的厚度测量系统一定义和检测方法

$=:24<!&233< 核检测仪表一放射性核素"射线发射率的测量一锗分光计的校准和利用

$=:2<!<&233# 辐射防护检测仪表ABA#"A高能#和中子射线一直读式个人等效剂量计

和+或个人等效剂量率剂量计

$=:#"<!!&2333 B射线管组件固定滤除的测定

$=:#2<!#&233> 辐射防护检测仪表)对于BA#"A和#射线一个人等效剂量 MN!2""和 MN
!"E"5"的测量)直读式个人等效剂量及+或等效剂量率剂量计

$=:#2<#"&233> 辐射防护检测仪表)用于毛皮和其它织物试样辐射检测装置

$=:#2#5<) 放射性检查成像装置)特性和试验条件

$=:#2#5<+2&233> 阳电子发射层析照相机

$=:#2#5<+!&233> 单光子发射计算机层析照相机
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##三!欧洲标准化委员会标准

##以下是一些与无损检测专业有关的欧洲标准化委员会标准!=L"

=L444#233; 无损检测$$$用B射线和"射线进行金属材料射线照相检验的一般原理

=L4#!$ 无损检测$$$射线照相底片图像质量

=L4#!%2#2334 图像质量指示器!金属丝型"

=L4#!%!#2334 图像质量指示器!阶梯2孔型"

=L4#!%;#2335 黑色金属图像质量分级

=L4#!%4#2334 图像质量值的试验评定及图像质量表

=L4#!%<#233# 确定图像不清晰度值的图像质量指示器!双金属丝型"

=L45;#!""" 无损检测人员的资格鉴定与认证$$$一般规则

=L<52$$$ 无损检测一渗透检测

=L<52%2#2335 一般原理

=L<52%;#233< 参考试块

=L<>;$ 无损检测一超声检测

=L<>;%2#233> 一般原理

=L<>;%!#2335 灵敏度和范围的调整

=L<>;%;#2335 透射技术

=L<>;%<#233> 缺陷的表征和尺寸确定

=L<>4$ 无损检测一工业射线照相胶片

=L<>4%2#2334 工业射线照相胶片系统的分类

=L<>4%!#233# 用参考值控制胶片处理

=L#!;$ 先进技术陶瓷$一般性能和结构性能

=L#!;%2# 用着色渗透检测法确定缺陷的有无

=L5!3$ 金属材料熔焊的质量要求

=L5!3%2# 选择和使用导则

=L5!3%!# 全面的质量要求

=L5!3%;# 标准的质量要求

=L5!3%4# 基本的质量要求

=L3<##233! 无损检测$渗透检测$设备

=L35"#2335 熔焊的无损检测$目视检测

=L2!>3#233> 焊接的无损检测$焊接的渗透检测$验收等级

=L2!3"#233> 焊接的无损检测$焊接的磁粉检验

=L2!32#233> 焊接的无损检测$焊接的磁粉检测$验收等级

=L2;;"$$$ 无损检测词汇

=L2;;"%2#233> 一般术语

=L2;;"%!#233> 无损检测方法通用术语

=L2;;"%;#2335 工业射线照相检测所用术语

=L2;;"%4#!""" 超声检测所用术语
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=L2;;"!<"233> 涡流检测所用术语

=L2;;"!#" 渗透剂系统所用术语

=L2;;"!>"233> 密封性检测所用术语

=L2;;"!3"!""" 声发射检测所用术语

=L2;#3"233# 铸件磁粉检查

=L2;5""233# 用视觉比较器检查铸件表面粗糙度

=L2;52# 铸件#液体渗透检查

=L2;52!2"2335 砂型$金属型和低压型模铸件

=L2;52!!"233> 熔模铸件

=L24;<"2335 焊接的无损检测#焊接接头的射线照相检验

=L2<2>"233> 无损检测#渗漏检测#质谱检漏仪特性

=L2<3;"2333 无损检测#渗漏检测#气泡检测法

=L2522"!""" 焊接的无损检验#用复平面分析进行焊接的涡流检验

=L252!"2335 焊接的无损检验#焊接接头的超声检验#验收等级

=L252;"233> 焊接的无损检验#超声检验#焊接指示的特性

=L2524"2335 焊接的无损检验#焊接接头的超声检验

=L25;>" 用经热压处理加气多孔混凝土制作的无负载钢筋构件中钢应力的测定

=L2553"2333 无损检验一渗漏检测#选择方法和技术的准则

=L23<#" 无损检测#渗透检测和磁粉检测

=L2352" 铜和铜合金的涡流检测

=L!"3># 钛和耐热合金锻件的检测要求

=L!"3>!2 一般要求

=L!"3>!! 薄板$带材和中厚板的检测要求

=L!"3>!; 棒和型材的检测要求

=L!2<< 用于飞机窗玻璃的透明材料检测方法

=L!><5 磁粉检测

=L!><5!2" 总则

=L!><5!!" 检查要求

=L4253"!""" 航空航天系列"无损检测人员的资格鉴定与认可

=L2"2#""2333 厚度等于或大于#88钢制平产品厚度的超声检测

=L2"!!># 钢锻件无损检测

=L2"!!>!2"2333 磁粉检查

=L2"!!>!!"233> 渗透检测

=L2"!!>!;"233> 铁素体或马氏体钢锻件的超声检测

=L2"!!>!4"2333 奥氏体和奥氏体铁素体不锈钢锻件的超声检测

=L2"!4## 钢管的无损检测

=L2"!4#!2"233# 无缝与焊接%埋弧焊除外&铁磁性钢管的自动电磁检测’用以验证液压密封性

=L2"!4#!!"!""" 无缝和焊接%埋弧焊除外&奥氏体和奥氏体铁素钢管的自动涡流检测’用以验

证液压密封性
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=L2"!4#!;"2333 无缝和焊接#埋弧焊除外$钢管的自动涡流检测%用以探伤

=L2"!4#!4"2333 无缝铁磁性钢管的自动全圆周磁传感器!漏磁检测%用以检测横向缺陷

=L2"!4#!<"2333 无缝和焊接#埋弧焊除外$铁磁性钢管的自动全圆周磁传感器!漏磁检测%用

以检测纵向缺陷

=L2"!4#!#"2333 无缝钢管的全圆周超声检测%用以检测横向缺陷

=L2"!4#!5"233# 无缝和焊接#埋弧焊除外$钢管的自动全圆周超声检测%用以检测纵向缺陷

=L2"!4#!>"2333 电焊钢管焊缝的自动超声检测%用以检测纵向缺陷

=L2"!4#!3"!""" 埋弧焊钢管焊缝的自动超声检测%用以检测纵向及!或横向缺陷

=L2"!4#!2""!""" 自动熔化弧焊钢管焊缝的射线照相检测%用以探伤

=L2"!4#!22"!""" 无缝和焊接钢管的液体渗透检测%用以检测表面缺陷

=L2"!4#!2!"!""" 无缝和焊接铁磁性钢管的磁粉检测%用以检测表面缺陷

=L2"!4#!2;"!""" 无缝和焊接#埋弧焊除外$钢管全圆周自动超声测厚

=L2"!4#!24"2333 无缝和焊接#埋弧焊除外$钢管自动超声检测%用以检测层状缺陷

=L2"!4#!2<"!""" 制造焊接钢管用的带材!中厚板自动超声检测%用以检测层状缺陷

=L2"!4#!2#"!""" 焊接钢管焊缝附近区域的自动超声检测%用以检测层状缺陷

=L2"!4#!25"!""" 无缝和焊接钢管管端面的超声检测%用以检测层状缺陷

=L2"!4#!2>"!""" 无缝和焊接铁磁性钢管管端面的磁粉检验用以检验层状缺陷

=L2"!<#"!""" 钢管的无损检测&$级和$$级无损检测人员资格鉴定与权限

=L2!"#!"2335 焊接的无损检测&用于金属材料的一般准则

=L2!">4" 无损检测&涡流检验&一般原理和基本导则

=L2!!!;" 无损检测&超声检验&2号校准块规范

=L2!;5;"233> 阳极化氧化覆盖层厚度测定&用裂束显微镜无损测量

=L2!4<4"233> 砂模钢铸件表面缺陷的目视检验

=L2!<25"233> 焊接的无损检验&焊接接头的射线照相检验&验收等级

=L2!<4;& 无损检测&无损检测用工业B射线系统焦点特性

=L2!<4;!2"2333 扫描法

=L2!<4;!!"2333 针孔暗箱射线照相法

=L2!<4;!;"2333 狭缝暗箱射线照相法

=L2!<4;!4"2333 边缘法

=L2!<4;!<"2333 小焦点和微焦点B射线管有效焦点尺寸的测量

=L2!<44& 无损检测&&&B射线管电压的测量和评定

=L2!<44!2"2333 分压法

=L2!<44!!"!""" 用厚滤板法作持久校验

=L2!<44!;"2333 能谱法

=L2!##>& 超声检验设备的特性和校验

=L2!##>!2"!""" 仪器

=L2!##>!! 探头

=L2!##>!;"!""" 组合好设备

=L2!#53"2333 无损检测&测定工业射线照相源尺寸&射线照相法
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=L2!533!!""" 硬钎焊接头的无损评价

=L2;"2>! 无损检测"目视检验"一般原理

=L2;"#>" 无损检测"射线检测

=L2;"#>#2!2333 成像特性的定量测定

=L2;"#>#!!2333 成像装置长期稳定性的查核

=L2!>24" 热塑半成品接头的检测

=L2!>24#<!!""" 显微镜检验

=L2;2""" 热塑半成品接头的无损检测

=L2;2""#2!!""" 目视检验

=L2;2>4! 无损检测"渗漏检测"压力变化法

=L2;2><! 无损检测一渗漏检测一示踪气体法

=L2;23!! 无损检测一渗漏检测一气体参考漏道的校准

=L2;455! 无损检测"声发射"设备表征

=L2;455#2! 设备的使用说明

=L2;455#!! 工作特性的校验

=L2;<<4! 无损检测"声发射"一般原理

=L2;#!<! 无损检测"渗漏检测"仪表选择指南

=L!<<>"!233! 无损检测"工业射线照相底片照明器最低要求

=L!#<!"!2332 金属熔焊缺陷分类及解说

=L!53#;!233! 用于焊缝超声检验的!号校准试块规范

=L4<""; 校准和检测试验室认可系统"作业和判别的一般要求

=L4<""4 不同类型物体完成检查作业的一般准则

=L4<"2" 评定和认可认证系统的一般要求

=L4<"2;!23>3 从事人员认证工作的认证实体一般准则

=L#"<!!!2333 B射线管永久性过滤装置的测定

=L#"#"2A!A44!2333 计算机层析所用B射线设备安全性特殊要求

=L#22#2! 在液体中频率范围"E<FM0!!<FM0超声功率测量规范

=L#2!!;A!A# B射线计算机层析方法

=L#2;""" 纤维光学互连装置和无源元件

=L#2;""#;" 检验和测量

=L#2;""#;A2! 目视检验

=L#2#5<" 放射性核素成像装置$特性和试验条件

=L#2#5<#2!233> 正电子发射层析

=L#2#5<#!!233> 单光子发射计算机层析

##四!美国国家标准学会标准"KL%$#

## 美国国家标准学会%K8)*,7+’L+(,-’+.%(+’/+*/J$’J(,(@()$KL%$&的前身是美国工程标准委员会

%K=%:$23!>年以前&$美国标准协会%K%K$23##年>月以前&$美利坚合众国国家标准学会%O%K%$$23#3
年2"以前&’与其他国家标准机构不同的是KL%$本身很少制定标准$而是从各专业团体制定的标准中$将
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其对全国具有重要意义的标准!经KL%$各专业委员会审核后提升为国家标准"KL%标准#!并给予KL%$标

准号及分类号$总的来说!在美国各种标准中!KL%$标准只占很小比重$现行 KL%$标准中很多是 K%9F
的标准!但是其他许多机构制定的标准未经 KL%$审批!仍具有国家标准的性质!如美国机械工程师协会

"K%F=#制定的锅炉标准等$

对无无损检测专业!经审核被提升为 KL%标准的 K%9F 标准请参阅美国材料与试验协会"K%9F#标

准$

##五!英国标准

## 英国标准"G*,(,JI%(+’/+*/AG%#是由英国标准学会"G*,(,JI%(+’/+*/J$’J(,(@()!G%$#制定的$该学会对

外代表英国参加国际性或区域性标准化组织!对内协调各方面的标准化工作!促进各从事标准工作的团体及

人员间的联系!并以学会名义进行质量登记及检查使用情况$

G%标准一般均系自愿采用!无法律约束力$但若被政府部门引用便成为具有法律性文件$G%标准的

组成包括%"2#G%一通用标准&"!#G%KO一汽车专业标准"K@(-8-P,.)%)*,)J#是英国发动机制造商及贸易商

协会制订的标准%";#G%K一航空航天专业标准"K)*-JN+7)%)*,)J#&"4#G%FK一船舶专业标准"F+*,’)%)Q

*,)J#&"<#G%F一其它各方面"F,J7)..+’)-@J#&"##G%=L一欧洲标准被采用作为英国标准$"5#G%$%&一

国际标准化组织标准被采用作为英国标准!以及">#G%=L$%&等$

下面列出一些与无损检测专业有关的英国标准

G%222;’’’ 用于水管蒸汽电站设计与制造的规范

G%222;查询情况222;(>%2333’’’超声验收准则

G%2;>4’’’ 底片光学密度测量

G%2;>4(2%23>< 术语)符号和标志指南

G%2;>4(!%233; 关于透射光学密度几何条件的规范

G%2;>4(;’’’ 己为G%$%&<A;%233<所取代

G%2;>4(4’’’ 己为G%$%&<A4%233<所取代

G%2>>2’’’ 混凝土检测

G%2>>2(!"2%23># 硬化混凝土使用无损方法检测指南

G%2>>2(!";%23># 关于测量混凝土中超声脉冲速度的推荐

G%2>>2(!"4%23>> 关于使用电磁覆盖测量仪的推荐

G%2>>2(!"<%23># 关于混凝土射线照相的推荐

G%!#""’’’ 钢中熔焊对接接头的射线照相检验

G%!#""(2%23>; 取消!为G%=L24;<%2335所取代

G%!#""(!%235; 取消!为G%=L24;<%2335所取代

G%!5"4%5>"23>;# 取消!为G%=L2!!!;%!"""及G%=L!53#;所取代

G%!5;5%<#"233<# 在铸件中用射线照相所显示的内部缺陷术语

G%!32"%23># 取消!为G%=L24;<%2335所取代

G%;43"%23>< 取消!为G%$%&<#<<%233;所取代

G%;#>"(;M%233; 利用线圈全部长)宽的电磁方法

G%;#>;’ 用于无损检测的术语汇编

G%;#>;(2%23>< 渗透探伤
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G%;#>;!!"23>< 磁粉探伤

G%;#>;!;"23>4 射线探伤#为G%=L2;;"A;"2335所取代$

G%;#>;!4"23>< 超声探伤

G%;#>;!<"#<#23>3$ 为G%=L2;;"A<E233>所取代

G%;>>3%%% 输送管和管的无损检测方法

G%;>>3!2">;#233"$ 锻钢管缺陷的自动超声波检测

G%;>>3!!K">##2332$ 锻钢管的自动涡流检测

G%;>>3!!G%%% 为G%=L2352"2333取代

G%;>>3!4K%%% 为G%#"5!"23>2取代

G%;3""!:<"2335 膜厚的测定

G%;3""!=23"2333 涂料的检测方法

G%;3!;%%% 焊缝的超声检验方法

G%;3!;!2"23># 为G%=L2524"233>所取代

G%;3!;!!"235! 铁素体钢对接接头的自动化检验

G%;352">"#23><$ 为G%=L4#!!2E!E;E<所取代

G%4"#3"23>! 磁粉探伤用磁悬液和磁粉

G%4">"%%% 钢铸件中缺陷严重程度规范

G%4">"!2" 用磁粉探伤显示表面缺陷

G%4">"!!"% 取消&为G%=L2;52一2所取代

G%42!4%%% 钢锻件中缺陷的超声检测方法

G%42!4!!%%% 取消&为G%#"5!所取代

G%42!4!;%%% 取消&G%#44;所取代

G%4;;2%%% 超声波探伤仪性能评定方法

G%4;;2!2"5>#23>3$ 为G%=L2!##>A;"!"""所取代

G%4;;2!!"5!#23>!$ 电性能

G%4;;2!;"54#23>5$ 探头#不包括水浸探头$在役监控指南

G%4;;#%%% 为G%<33#"23>"取代

G%4;35%%% 为G%#"5!所取代

G%44">%%% 为G%2>>2"!"!!!"##23>;$所取代

G%44>3"23>4 无损检测中评定黑光的方法

G%4<2<%%% 陆地和近海钢输送管焊接规范

G%4<2<!!"2333 双炼不锈钢输送管

G%<"44"5;#23>5$ 磁粉探伤用的反差增强涂料

G%<2;>"54#!"""$ 精加工整体锻造及落锤锻的曲轴的磁粉检验

G%<2#<%%% 为G%$%&;"<>"233>所取代

G%<!;"%%% 为G%$%&5""4"23>5所取代

G%<!>3"23>" 为G%=L2<2>"233>所取代

G%<422%%% 金属和有关覆盖层的检测方法

G%<422!;%%% 为G%=L$%&!;#"所取代
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G%<422!> B射线能谱仪法测量金属覆盖层厚度

G%<422!3""" 为G%=L$%&!;#2所取代

G%<422!22""" 为G%=L$%&!25>所取代

G%<422!2!# 为G%=L$%&;<4;所取代

G%<<""#2335 不用火加热熔焊压力容器规范

G%<#<"#235> "射线照相装置规范

G%<324#23>" 为G%=L2<2>#233>所取代

G%<33##233; 为G%=L2"2#"#2333所取代

G%#"5!#>2$23>#% 磁粉探伤方法

G%#2#2!!#>2$2334% 用裂束显微镜无损测定阳极化氧化膜覆盖层厚度方法

G%#!">#233" 铁素体钢铸件超声检测方法和质量分级方法

G%#44;""" 取消&为G%=L<52!2#2335所取代

G%#3>"""" 应力腐蚀检测

G%#3>"!##233" 预制裂纹试样的制备和使用方法

G%5""3#23>> 焊缝实时射线照相检查应用指南

G%52;4 工程陶瓷检测

G%52;4!2E2#23>3 用着色渗透法测定裂纹和其它缺陷的方法$已为G%=L#!;!2#233<所取代%

G%5<><""" 金属多层普通滑动轴承

G%5<><!2#233! 结合的超声无损检测方法

G%5<><!!#233! 金属层厚度!88以上轴承结合力的破坏性测试方法

G%5<><!;#233! 渗透无损检测方法

G%5#53#233; 普通滑动轴承"""质量控制技术和几何形状及材料质量特性的检查

G%55"##233; 用于检出缺陷’确定其位置和尺寸的超声波衍射传播时间$9&=R%技术的校

准和确定

G%55;"#2334 金属外科植入物的液体渗透检验方法

G%55;2#34$233>% 铸造金属外科植入物的射线照相检验方法

G%555;#233< 金属表面清理和准备的实施规范

G%55>"""" 转动轴唇边型密封件规范

G%55>"!<#2334 缺陷的肉眼辨别

G%532"#2333 在熔焊构件中缺陷可接受性评定指南

G%G2""#3!$2333% 变形铜合金检查试验和验收程序

G%F;4#$233>% 射线照相技术的准备和利用方法

G%F;<""" 为G%#"5!#23>2所取代

G%F;##5"$233>% 特殊锻件的超声检测一液浸技术一用平底孔作为参考标准

G%F;5#5"$233>% 金属材料和零件的浸蚀检查方法

G%F;>#52$233>% 航空航天产品在役无损检测指令和报告的编码指南

G%F;3#5!$233>% 航空航天材料和零件渗透检查方法

G%F4"#5!$233>% 覆盖层厚度无损检测方法

G%F4!#5!$233>% 薄材料熔焊和电阻焊无损检测方法
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##六!日本标准

## 日本工业标准!S+N+’)J)$’/@J(*,+.%(+’/+*/S$%"是日本国家标准#由日本通产省所属日本工业标准调

查会!S$%:"制订#日本规格协会!S%K"发行$S$%标准虽经政府有关部门批准#但除被政府法今引用者外#仍

具有自愿采用性质$

S$%标准共分25个部类#每个部类下再细分$例如#:为电气#:3"A33为用电机具$也就是说#日本标

准的分类标记制度是%大类用字母表示#小类用阿拉伯数字表示#其25个部类是%

KE土木建筑 TE钢铁 6E窑业

GE机械 ME有色金属 %E日用品

:E电气 CE化学 9E医疗安全

RE汽车 UE纺织 VE航空

=E铁道 FE矿业 WE包装&焊接&基础

HE船舶 XE纸&纸浆 标准&射线&其他

##S$%标准的编号是S$%?字母类号?数字类号?标准序号?制订!或修订"年份$

%$%标准的检索工具是’日本工业标准目录(!S$%总目录"#日本标准协会编#每年出版一次$

下面列出与无损检测专业有关的一些日本标准$

S$%G>!4"%># 低温压力容器结构

5E>焊缝的无损检测

S$%G>!4!%32 液化石油气卧式筒形贮罐的结构

3E!焊缝的无损检测

S$%G>!4;))) 作废#为G>!5"取代

S$%G>!4>%34 圆筒形多层压力容器

5E;焊缝的无损检测

S$%G>!5"%3; 压力容器!基盘规格"

S$%G><"2%3< 钢制油罐的结构!整焊"

5E;试验及检验方法#附录;#无损检测方法及其评定标准

S$%T&;"#%>> 锻钢件的制造&试验及检查通则

S$%T&<#<%3! 钢铁材料的磁粉探伤方法及磁粉图样的分类

S$%T&<##%>" 钢的火花试验方法

S$%T&<#>%3; 钢的通过线圈涡流检测方法

S$%T&<>2%33 铸钢件的射线检验方法及照相底片的等级分类

S$%T&<>!%3> 钢管的超声检测方法

S$%T&<>;%!""" 钢管的涡检验方法

S$%T&<>4%3> 电弧焊接钢管的超声检验方法

S$%T&<>5%3< 碳钢及低合金钢锻件的超声检验方法及检验结果的等级分类方法

S$%T&T&2%>3 复合钢板的检验方法

S$%T&>"2%3; 压力容器用钢板的超声检验方法

S$%T&3"2%3! 建筑用钢板的超声检验方法&等级分类及判定标准
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S$%M&<"!!># 铜及铜合金管涡流检验方法

S$%M&<"<!5< 非铁金属材料的体积电阻率及电导率测定方法

S$%M&<2<!3! 钛管涡流检验方法

S$%M&<2#!3! 钛管超声检验方法

S$%M&<!!!33 铝铸件射线检验方法及照相底片的等级分类方法

S$%M&#"2!#! 锗的电阻率测定方法

S$%M&#"!!3< 硅单晶及硅薄片的四探针法电阻率测定方法

S$%M;;""!35 铜及铜合金无缝管

S$%M45<2!3> 锆合金管的超声检验方法

S$%C5"<;!33 玻璃纤维增强塑料空洞率测定方法

S$%6;5"2!3" B射线防护用铅玻璃

S$%V"3";!>4 废除

S$%V"3"4!3< 航空航天用机器的渗透检查方法

S$%V"3"<!>4 航空航天无损检测人员的技能认定标准

S$%V2!"!!># 废除

S$%V4";2!>! 废除

S$%W!;""!32 无损检测用语

S$%W!;"#!!""" 放射线检验用透度计

S$%W!;24!32 涡流探伤仪性能测定方法

S$%W!;2<!32 涡流探伤装置综合性能测定方法

S$%W!;23!32 漏磁检测方法

S$%W!;!2!3; 磁粉检验用交流磁轭式磁化器

S$%W!;!3!32 气泡法渗漏试验

S$%W!;;"!3! 氦渗漏试验方法的种类及其选择

S$%W!;;2!3! 氦渗漏试验方法

S$%W!;;!!3; 放置法渗漏试验

S$%W!;;;!3; 氨渗漏试验方法

S$%W!;42""" 废除为T"<>2#W;2"4!"<所取代

S$%W!;4!!32 压力容器耐压试验时的声发射试验方法

S$%W!;4;!3! 液体渗透检验方法及渗透指示模样的分类

S$%W!;44!3; 金属材料脉冲反射法超声检测通则

S$%W!;4<!34 超声检验用标准试块

S$%W!;4#!W!;43 均废除$并入W!;4<中

S$%W!;<"!3! 超声波探头性能测定方法

S$%W!;<2!3! 超声波探伤仪电性能测定方法

S$%W!;<!!3! 超声波探伤装置性能测定方法

S$%W!;<;!32 固体声速的超声脉冲测定法%采用对比试块&

S$%W!;<4!3! 固体超声波衰减系数的超声脉冲反射测定法

S$%W!;<<!34 厚度的超声脉冲反射法测定
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S$%W!<""!!""" 粉末冶金用语

S$%W!<"<""" 废除

S$%W;"!2!>5 焊接记号

S$%W;";2 废除为W;"!2取代

S$%W;"4"!3< 熔接施工方法的确认试验方法

S$%W;"42""" 废除为W;"4"!3<取代

S$%W;"<"!3< 管道焊缝的无损检测方法

S$%W;"#"!34 钢焊缝超声检验方法及检验结果的等级分类!

S$%W;"#2! 废为W;"#"取代

S$%W;"#!!3# 钢筋混凝土用异型钢棒气体加压焊的超声检验#试验方法及判定基准

S$%W;">"!3< 铝对接焊缝超声斜入射检验方法及检验结果等级分类法

S$%W;">2!34 铝管焊缝超声波斜入射检验方法

S$%W;">!!3< 铝9型焊缝超声波检验方法及检验结果等级分类方法

S$%W;2"4!3< 钢焊缝射线检验方法及照相底片等级分类法

S$%W;2"<!3; 铝平板对接焊缝射线检验方法

S$%W;2"#!52$>5% 不锈钢焊缝射线检验方法及射线底片的等级分类方法

S$%W;2"5!3; 钛焊缝射线检验方法

S$%W;2">!># 铝管环焊缝射线检验方法

S$%W;2!"!>" 钢筋混凝土用钢棒气体加压焊接头的检验方法

S$%W;24"!>3 点焊检验方法

S$%W;242!># 填隙焊检验方法

S$%W;24;!3# 闪光焊检查方法

S$%W;>#2!53 焊缝射线检验的技术检定方法及判定基准

S$%W;>52!>5 铝焊缝超声检验的技术检定方法及判定基准

S$%W4;"2!35 B射线用胶片徽章

S$%W4;"!!35 B射线及硬B射线用胶片徽章

S$%W4;">!32 废

S$%W4;22""" 废

S$%W4;2!""" 废#为W4;!<!34取代

S$%W4;24!3< B射线及"射线个人监测器用荧光玻璃线量计测装置

S$%W4;!;!35 宽范围用胶片徽章

S$%W4;!<!34 环境的"射线连续监测

S$RW4<22!33 射线剂量测定器及射线剂量率测定器的校正方法

S$%W4<#"!32 工业用"射线装置

S$%W4<#2!3! 工业用射线照相底片观察器

S$%W4#"#!3< 工业用B射线装置

S$%W4#"5""" 废#并入W4#"#

S$%W4#2<!3; 工业用B射线装置实效焦点尺寸测定方法
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##七!美国材料与试验协会标准

## 美国材料与试验协会!K8)*,7+’%-7,)(YZ-*9)J(,’1+’/F+()*,+.J"K%9F#成立于2>3>年"是美国历史

最长$规模最大的民办标准化机构%它从事各种材料产品$系统性能和服务方面的标准制订及有关知识的宣

传$促进%K%9F标准有相当一部分已为美国国家标准协会!KL%$#$美国机械工程师协会!K%F=#锅炉与

压力容器委员会及美国国防部的一些机构所采用%

K%9F标准以固定的代号发布"代号前的字母表示此标准的类属"紧接代号划线后的数字表示最初采用

的年份"若经修订"则表示最近修订的年份&跟在此数字后面的字母表示在该年修订不止一次"即’&&+(表示

在!"""年第二次修订"’&&P(表示第三次修订等等%未作修订重新批准的标准在括弧中表明最近重新批准

的年代"如!!"""#%上角符号)

$

*表示最近修订或重新批准以来编辑上的变动"

$

2表示第一次变动"

$

!表示

第二次变动等%

K%9F标准分类的字母标记是+

K,钢铁

G一有色金属

:一水泥$陶瓷$混凝土与砖石材料

R一其它各种材料

=一其他

H一成品材料

T一材料的腐蚀$变质与降级

K%9F下设一百多个技术委员会"在技术委员会的下面又有很多分技术委员会"=A5是一个从事无损

检测技术的标准化工作委员会"下设的分委员会有+

="5E"2, 射线照相实施方法和透度计

="5E"!, 射线照相参考底片

="5E";,液体渗透和磁粉检验方法

="5E"4,声发射方法

="5E"<,中子射线检验方法

="5E"#,超声波方法

="5E"5,电磁方法

="5E">,渗漏检验

="5E"3,无损检测试验室

="5E2",其它无损检测方法

="5E3!,编辑审定

K%9F的在用标准每年在K%9F标准年鉴中发布"=A5委员会所编制的标准在年鉴第三部分’金属试

验方法和分析程序(的";E";卷)无损检测*中发布%但非=A5委员会也发布有关无损检测的标准和规范%

!一"=A5技术委员会发布的标准目录!";E";卷"

标题后括弧中的%&’分别表示该标准己为美国国家标准协会!KL%$#$美国机械工程师协会!K%F=#

锅炉与压力容器委员会和美国国防部的一些机构所采用%而括弧中的(则表示该标准己从协会的批准中正

式取消"这信息对我们有时会是有用的%

=34A"" 射线照相检测指南!%&’#
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=224A3< 超声直射声束脉冲反射接触法检验实施方法!%&’"

=2!<A#;!2335" 铁铸件上磁粉指示参考照片!%’"

=2!5A3> 制作和校验铝合金超声标准参考试块的实施方法!%’"

=24! 射线照相检测质量控制方法#(己为=34所取代$

=2<<%3<

$!
用于铝铸件和镁铸件检查的射线照相参考底片#%’$

=2#4%35 焊缝超声接触法检验实施方法#%’$

=2#<%3< 液体渗透检验试验方法#%&$

=2>#%3> 壁厚<2!22488钢铸件射线照相参考底片#%&’$

=23!%3<!2333" 用于航空航天的熔模铸件射线照相参考底片#%’$

=!2;%3> 金属输送管和管材超声检验实施方法#%&&

=!24%#>!233#" 用脉冲纵波反射法进行液浸超声检验的实施方法#%&$

=!2<%3> 铝合金无缝管电磁检验设备标准化的实施方法#%&’$

=!4!%3<!!"""" 某些参数改变时射线照相图像显示的参考底片#%&$

=!4;%35 铜和铜合金管电磁!涡流"检验实施方法#%&’$

=!5!%33 用于高强铜基和镍%铜合金铸件的射线照相参考底片#%’$

=!5;%3; 纵焊输送管和管材超声检验实施方法#%&’$

=!>"%3> 壁厚224!;"<88钢铸件射线照相参考底片#%&’$

=;"3%3< 钢管制品磁饱和涡流检验实施方法#%&’$

=;2"%33 锡青铜铸件射线照相参考底片#%’$

=;25%34 不采用电子测量仪器评定超声脉冲反射检测系统工作特性的实施方法#%’$

=;5#%3# 用磁场或涡流!电磁"检测方法测量覆盖层厚度的实施方法#%’$

=;3"%3< 钢熔焊焊缝的射线照相参考底片#%’$

=4!#%3> 奥氏体不锈钢和类似合金无缝和焊接管制品电磁!涡流"检验实施方法#%&’$

=4!5%3< 用卤素检漏仪!碱离子二极管"检测漏道的实施方法#%$

=4!>%3! 制作和控制超声检验用钢参考试块的实施方法#%’$

=4;2%3# 半导体和相关器件射线照相底片判读指南#%$

=4;!%32!2335" 渗漏检测方法选用指南#%&$

=4;;%52!2335" 用于液体渗透检验的参考照片#%$

=44#%3> 厚度至<288钢铸件射线照相参考底片#%&’$

=453%32!233#" 渗漏检测规范制定指南#%&$

=43;%35 用质谱检漏器以外漏检测方式检测渗漏的方法#%’$

=434%3< 测量材料中超声速度的实施方法#%’$

=43>%3< 用质谱检漏仪或残余气体测定器以示踪探头方式检测渗漏的方法#%’$

=433%3< 用质谱检漏仪以测头方式检测渗漏的方法#%’$

=<"<%3# 用于铝和镁压铸件检验的射线照相参考底片#%$

=<2<%3<!!"""" 用气泡发射技术检测漏道的方法#%$

=<4;%33 执行无损检测的机构习惯做法#%’$

=<4<%33 确定直射热中子射线照相检验图像质量的试验方法#%’$

=<##%33 黑色金属电磁!涡流"分选实施方法#%$
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=<#3!35 受控激励时构件声发射监测实施方法"%#

=<5"!35 铁磁性钢管制品漏磁检验实施方法"%’#

=<52!3> 镍和镍合金管制品电磁$涡流%检验实施方法"%&#

=<>5!!""" 超声斜射声束接触法检验实施方法"%#

=<3!!33 用B射线进行#!<288厚钢板透视照相和用钴!#"进行!<!2<!88厚钢

板透视照相时获得K%9F当量透度计灵敏度指南"%#

=#<"!35 安装压电声发射传感器指南"%#

=##4!3;$!"""% 用液浸法测量超声纵波视在衰减的实施方法"%#

=#>3!3<$2333% 韧性铁铸件射线照相参考底片"%#

=#3"!3> 非磁性热交换器管现场电磁$涡流%检验实施方法"%#

=5";!3> 非铁金属电磁$涡流%分选实施方法"%#

=5"3!3< 磁粉检验指南"%&’#

=54#!3;$233>% 测定工业射线照相胶片相对图像质量灵敏度的试验方法"%#

=545!35 用于射线检验的金属丝图像质量指示器设计&制作和材料归类方法"%&#

=54>!3< 材料热中子射线照相实施方法"%#

=543!3# 连续焊接过程中声发射监测实施方法"%#

=5<"!3> 表征声发射仪器的实施方法"%#

=5<2!3# 电阻点焊过程中声发射监测实施方法"%#

=535!3< 手操作超声脉冲反射接触法测厚实施方法"%&#

=>"2E32$233<%

$2
电子器件放射性检验质量控制方法"%’#

=22#<!3!$233#%

$2
用针孔成像测量工业B射线管焦点的试验方法"%#

=2!">!33 用亲油后乳化工艺作荧光液体渗透检验的试验方法"%#

=2!"3!33 用可水洗工艺作荧光液体渗透检验试验方法"%’#

=2!2"!33 用亲水后乳化工艺作荧光液体渗透检验的试验方法"%#

=2!22!35 用固定于表面的声发射传感器探测和定位漏道的实施方法"%#

=2!2!!33 无损检测机构质量控制系统的建立和运转的实施方法"%#

=2!2;!35 热成像系统最小可分辨温差的试验方法"%#

=2!23!33 用溶剂去除工艺作荧光液体渗透检验的试验方法"%&#

=2!!"!33 用溶剂去除工艺进行着色渗透检验的试验方法"%&#

=2!<4!3> 射线照相底片和未曝光工业射线照相胶片的储藏指南"%#

=2!<<!3# 射线检验实施方法"%&#

=2;22!>3$2333% 热成像系统最小可探测温差的试验方法"%#

=2;2!!33 超过居里温度铁磁性圆棒产品电磁$涡流%检验实施方法"%#

=2;2<!3; 凸圆柱体进入面钢材超声检验的实施方法"%#

=2;2#!33+ 无损检验术语"%#

=2;!"!3< 钛铸件射线照相参考底片"%&#

=2;!4!!""" 超声检验仪器电子学性能测量指南"%#

=2;<3!33 评定无损检测机构能力指南"%#

=2;3"!3"$!"""% 用于观察工业射线照相底片的照明器指南"%#
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=2422!3< 鉴定射线检验系统的实施方法"%#

=242#!3# 焊缝射线检验试验方法"%#

=2425!33 液体渗透检验实施方法"%#

=242>!3> 用水洗工艺进行着色渗透检验的试验方法"%#

=2423!3# 利用声发射检验无缝充气压力容器的试验方法"%#

=2442!35 计算机层析$:9%成像指南

=2444!34+ 磁粉检验实施方法"%’#

=24<;!3;$233#% 含模拟或数字射线检验数据的媒体存储指南"%#

=24<4!3!$2335% 用于数字超声波检测数据计算机传送的数据区指南"%#

=>"!!3<$2333% 厚度至22488灰铁铸件射线照相参考底片"%#

=>";!32$233#% 测定中子射线束U&R比的试验方法"%#

=3">!3> 校准气体参考漏道的实施方法"%#

=35#!33 声发射传感器响应再现性测定指南"%’

=355!>4$2333% 导电材料热电分选实施方法"%#

=333!33 工业射线照相胶片处理质量控制指南"%’#

=2"""!3> 射线检验指南"%#

=2""2!33+ 用超声纵波液浸脉冲反射法探测和评价不连续性的实施方法"%’#

=2""!!3# 超声检漏试验方法

=2"";!3<$!"""% 流体静力学检漏试验方法

=2""4!33 电导率的电磁$涡流%测量方法"%’#

=2"!<!3> 用于射线检验的孔型图像质量指示器的设计(制作和材料归类方法"%’#

=2";"!3< 金属铸件的射线照相检验方法

=2";!!3< 焊接件射线照相检验方法"%#

=2";;!3> 超过居里温度H型连续焊铁磁性输送管和管材电磁$涡流%检验实施方法

"%#

=2"#<!33 超声探头特性评定指南)%#

=2"##!3<$!"""% 氨比色检漏法"%#

=2"#5!3# 玻璃纤维增强的塑性树脂槽罐&容器声发射检验实施方法"%#

=2"53!35 校准透射式光密度计的实施方法"%&#

=22"#!>#$2335% 声发射传感器一级校准方法"%#

=2224!3!$2335%

$#2
测定铱E23!工业射线照相源焦点尺寸的试验方法"%#

=222>!3< 经增强的热固树脂输送管声发射检验实施方法"%#

=22;<!35 比较荧光渗透剂亮度的试验方法"%#

=22;3!35 金属压力壳声发射连续监测实施方法"%#

=22<>!3> 用于金属和金属合金产品材料超声脉冲纵波检验的参考试块材料选择和制

作指南"%#

=22#2!3< 半导体和电子元件射线检验试验方法"%#

=245<!35 用于数字射线检测数据计算机传送的数据区指南"%#

=245#!35 金属识别等级查验和分选指南"%#
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=243<!35 复合材料"层板和胶接接头声一超声评估指南#%$

=243#!35 中子射线照相尺寸测量试验方法#%$

=2<4;!"" 热成像系统噪声等效温差试验方法%%$

=2<5"!"" 计算机层析&:9’检验实施方法#%$

=2<52!3# 铁磁性钢丝绳电磁检验实施方法%%$

=2#";!33 用质谱检漏仪或残余气体测定器以加罩方式测量渗漏的试验方法#%$

=2#"#!33 电工用铜再&次’拉&拔’棒电磁&涡流’检验实施方法#%$

=2#!3!34 测定涡流探头阻抗绝对值的实施方法#%$

=2#45!3>+ 测定射线检验对比灵敏度的实施方法%%$

=2#4>!3< 用于铝熔焊检验的射线照相参考底片#%$

=2#5!!3< 计算机层析&:9’系统选择指南#%$

=2#3<!3< 计算机层析&:9’系统性能测量试验方法%%$

=25;4!3> 铸件射线检验实施方法#%$

=25;<!3<&!"""’ 经4!!<FD的B射线曝光(工业射线照相胶片相对图像质量的测定方法

#%%$

=25;#!3< 纤维缠绕压力容器声一超声评估实施方法%%$

=254!!3< 射线照相检验实施方法#%$

=2554!3# 电磁声换能器&=FK9J’指南

=25>2!3> 声发射传感器二级校准实施方法#%$

=2>24!3# 铸件计算机层析&:9’检验实施方法

=2>2<!3# 工业射线照相胶片体系分类方法

=2>2#!3# 利用电磁声换能器技术进行超声检验实施方法

=2>25!3# 用有代表性质量指示器控制射线检验质量的实施方法#%$

=2>#!!33

$2
用红外成像辐射计测量和补偿反射温度的试验方法#%$

=2>>>!35 用带轻木芯玻璃纤维增强塑料制造的承压容器声发射检测试验方法#%$

=2>35!35 用红外成像辐射计测量和补偿衰减介质的试验方法#%$

=23"2!35 用超声直射声束脉冲反射接触法探测和评价不连续性指南#%$

=23;"!35 用声发射检验充液常压和低压金属贮箱试验方法#%$

=23;2!35 B射线康普顿散射层析指南#%$

=23;!!35 小部件声发射检验指南#%$

=23;;!33+ 用红外成像辐射计测量和补偿热辐射系数的试验方法#%$

=23;4!33+ 用红外温度记录法检验电和机械设备指南#%$

=23;<!35 校准和测量:9密度的试验方法#%$

=23;#!35 评定射线照相数字化系统性能的射线照相参考底片#%$

=23<<!3> 通过与不同等级的K%9F=;3"射线照相参考底片相比较(进行钢焊缝坚固

性的射线照相检验)

=23#2!3> 利用聚焦探头分区判别进行环焊缝机械化超声检验的实施方法

=23#!!3> 利用电磁声换能器技术进行超声波表面检验的试验方法

=!""2!3> 在金属和非金属部件中利用共振超声谱探测缺陷的实施方法#%$
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=!""!!3> 在射线检验中测定总图像不清晰度实施方法"%#

=!"";!3>

$2
制作中子射线照相射束纯度指示器的实施方法"%#

=!""5!"" 计算射线检验$光激发光法%指南"%#

=!"!;!33 制作中子射线照相灵敏度指示器的实施方法"%#

=!"!4!33 利用导热性检漏仪检测常压漏道的方法"%#

=!";;!33 计算射线检验$光激发光法%实施方法"%#

=!"5<!"" 利用丙烯酸杆校验声发射传感器响应一致性的实施方法"%#

=!"5#!"" 利用声发射检验玻璃纤维增强塑料风扇叶片的试验方法

=!"3#!"" 利用远场$涡流%检测&现场检验铁磁性热交换器管的实施方法

!二"非=#5技术委员会发布的与无损检测专业有关的标准与规范目录

这部分标准和规范对材料和零部件的设计生产’使用部门及对无损检测人员来说都是有很好参考价值

的(

为便于查找&在标题后列出了该标准或规范所在的卷号(在一些标准或规范标题后面括弧中所列出的

非=!5委员会及所用无损检测方法代号如下)

K2#钢’不锈钢及有关合金

K<#有金属覆盖层的钢铁产品

G2#导电体

G!#有色金属及合金

G4#用于温度控制器的金属材料及用于电阻器’加热器和触点的金属材料

G<#铜及铜合金

G5#轻金属和合金

G>#金属粉末和金属粉末产品

G2"#活性和耐热金属及合金

:3#混凝土和混凝土凝聚体

:!>#先进陶瓷

R2#涂料和有关覆盖层及材料

R2>#土壤和岩石

R!"#塑料

R;"#高模量纤维及其复合材料

H2#电子设备

H4#医学和外科材料和器件

T2#金属的腐蚀

69#射线检测

O9#超声检测

X9#渗透检测

K=#声发射

U9#渗漏检测

F9#磁粉检测

=9#电磁$涡流%检测
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K!"!K!"F"33+ 一般要求的压力容器钢板规范#K2$F9$O9%"2E"4卷

K!2"34 铁道用未经热处理和经热处理的碳钢轴规范&K$$O9’"2E"4卷

K!<""" 233;年撤销

K!5!K!5F"3< 一般用途碳素钢铸件规范#K2$F9$69%"2E"!卷

K2"<!K2"<F"3> 用于输送管系统零件的碳钢锻件规范#K2$X9$F9%"2E"2卷

K2!<"3# 经热处理的钢螺旋弹簧规范#K2$F9%"2E"<卷

K2;<"35+ 电阻焊钢输送管规范#K2$=9$O9%"2E"2卷

K24>!K24>F"3;P#233>%构件用高强度钢铸件规范&K$$F9$69’"2E"!卷

K25>!K25>F"3< 电阻焊碳钢和碳锰钢锅炉管和过热器管规范$"2E"2卷

K2>!!K2>!F"3>+ 高温使用的锻造或轧制合金钢输送管法兰盘(锻造接头及阀门和部件规范

&K2$F9’"2E"2卷

K!25!K!25F"33 适用于高温带压零件的马氏体不锈钢和合金钢铸件规范$&K.$X9$F9$69’

"2E"!卷

K!##!K!##F"3# 用于压力容器部件的碳钢锻件规范&K.$X9$F9’"2E"<卷

K!5<!K!5<F"3> 钢锻件磁粉检验方法&K2$F9’"2E"<卷

K!3""3< 减速器齿轮环用的碳钢和合金钢锻件规范&K2$F9$O9’"2E"<卷

K!32"3< 减速器齿轮传动装置游星齿轮和齿轮用的碳钢和合金钢锻件规范&K2$O9’

"2E"<卷

K!3; 涡轮转子和轴用的碳钢和合金钢锻件规范&K2$F9$O9$23>;年撤销为

K45"取代’"2E"<卷

K!34" 涡轮叶轮和圆盘用合金钢锻件规范&K2$O9$23>5年撤销’"2E"<卷

K;<"!K;<"F"33 用于输送管系统部件要求缺口韧性试验的碳钢和低合金钢锻件规范&K.$

X9$F9’"2E"2卷

K;<!!K;<!F"3;#233>%适用于低温的带压铁素体和马氏体钢铸件规范&K2$F9$69’"2E"!卷

K;<#!K;<#F"3>

$

2 用于蒸汽涡轮的厚壁碳钢和低合金钢铸件规范&K2$F9$69’"2E"!卷

K;<>!K;<>F"3> 高温下使用的电熔焊奥氏体铬一镍合金钢输送管规范&K2$69’"2E"2卷

K;##!K;##F"35

$

2 商业级质量的冷轧碳钢规范&K2$X9)"2E";卷

K;#3!K;#3F"3! 高温使用的碳钢和铁素体合金钢锻造和穿孔输送管规范&K2$O9’"2E"2卷

K;5!!K;5!F"33 薄壁压力容器碳钢和合金钢锻件规范&K2$F9$O9’"2E"<卷

K;>2"3# 高压输送系统用金属弧焊钢输送管规范&K2$69’"2E"2卷

K;>>!K;>>F*3< 大型钢锻件超声检验实施方法&K.$O9’"2E"<卷

K4";!K4";F"33 锻造的奥氏体不锈钢输送管接头规范&K2$X9’"2E"2卷

K4"3!K4"3F"3<+ 腐蚀或高温下使用的焊接大直径奥氏体输送管规范&K2$69’"2E"2卷

K42>"3# 涡轮和发电机钢转子锻件的超声波检查方法&K2$O9’"2E"<卷

K4!"!K4!"F"3#+ 低温用锻造碳钢和合金钢管道接头规范&K2$X9$F9$69’"2E"2卷

K4!#"3! 高温用离心铸造铁素体合金钢输送管规范&K.$X9$F9$69$O9’"2E"2卷

K4;<!K4;<F"3"#233#%钢板超声直射声束检验规范&K2$O9’"2E"4卷

K4<"!K4<"F"3#+ 一般要求的碳钢(铁素体合金钢和奥氏体合金钢管材规范&K2$=9$O9’"2E

"2卷
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K4<2!3;"2335# 高温用离心铸造奥氏体钢输送管规范$K2%X9%69&"2E"2卷

K4<!!!! 高温用离心铸造奥氏体钢冷锻输送管规范$K.%O9&"2E"2卷"233<年撤销#

K4<#!3<+ 大曲轴锻件磁粉检验规范$K2%F9&"2E"<卷

K4#3!34+ 发电机转子用的真空处理钢锻件规范$K2%F9%O9’"2E";卷

K45"!3> 涡轮转子和轴用的真空处理碳钢和合金钢锻件规范$K2%F9%O9&"2E"<卷

K452!34 涡轮转子圆盘和叶轮用的真空处理合金钢锻件规范$KA2%F9%O9&"2E"<

卷

K4>#(K4>#F!!! 公路桥用的钢铸件规范$KA2%F9%69%23>>年撤销&"2E"!卷

K43"!35 经热处理的抗拉强度2<"[J,"2";<FX+#钢结构螺栓规范$HA2#%F9&2<E">

卷

K<";!5<"2334# 大锻造曲轴超声检验规范$KA2%O9&"2E"<卷

K<">(K<">F!3< 压力容器用经淬火和回火真空处理的碳钢和合金钢锻件规范$KA2%F9%

O9&"2E"<卷

K<2;!3> 电阻焊碳钢和合金钢机加工管规范$KA2%=9%O9&"2E"2卷

K<24(K<24F!34+ 适合于焊接的高屈服强度淬火和回火合金钢板规范$KA2%F9&"2E"4卷

K<!2!3# 一般工业使用的闭模钢锻件规范$KA2%F9%69%O9&"2E"<卷

K<!!(K<!!F!3<P 低温用锻造或轧制的>\和3\镍合金钢法兰盘接头%阀门和部件规范$KA

2%X9%O9&"2E"2卷

K<;2!32"233## 涡轮发电机钢扣环超声检验实施方法$KA<%O9&"2E"<卷

K<;<!!! 特殊质量的滚珠和滚柱轴承钢规范$KA2%F9%233>年撤销&"2E"<卷

K<4"(K<4"F!3> 特殊用途的合金钢螺栓材料规范$KA2%F9%O9&"2E"2卷

K<42(K<42F!3< 压力容器零件用淬火和回火的碳钢及合金钢锻件规范$KA2%F9%O9&"2E

"<卷

K<<#(K<<#F!3# 无缝冷拉钢供水加热器管规范$KA2%=9%O9&"2E"2卷

K<<5(K<<5F!!! 电阻焊碳钢供水加热器管规范$KA2%=9%O9%233<年撤销%由K25>取代&

K<55(K<55F!3""233##钢板超声斜射声束检验规范$KA2%O9&"2E"4卷

K<5>!3# 特殊用途普通钢板和复合钢板超声直射声束检验规范$KA2%O9&"2E"4卷

K<53!3!"233## 超高强度合金钢锻件规范$KA2%X9%F9%O9&"2E"<卷

K<>;!3;"2333# 铁道用铸钢车轮规范$KA2%X9%F9%O9&"2E"<卷

K<>5!3# 化学工业用电焊低碳钢输送管规范$KA2%=9%O9&"2E"2卷

K#""!3!+"2333# 高速工具钢规范$KA2%O9&"2E"<

K#">!32+"233># 高温下承压的离心铸造铁A铬A镍高合金管规范$KA2%X9%69$"2E"2卷

K#2;! 用于核和其它特殊应用的特殊要求钢铸件规范$KA2%X9%F9%O923>4年

撤销&"2E"!卷

K#24! 用于核和其它特殊应用的特殊要求螺栓材料规范$KA2%X9%F9%O9%23>#

年撤销&"2E"2卷%2!E"2卷

K#;!!3> 用于公用设施的无缝和焊接奥氏体不锈钢管"小直径#规范$KA2%X9&"2E"2卷

K#4#!3< 飞机和航天锻件用优质合金钢大方坯和坯段规范$KA2%F9%O9&"2E"<卷

K#45! 用于核和其它特殊应用的特殊要求钢板规范$KA2%X9%F9%69%O9%
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23>;年撤销!"2E"4卷"2!E"2卷

K#43#K#43F$3>+ 波纹纸板加工机用的锻造钢轧辊规范%KA2"F9!"2E"<卷

K#<!$ 用于核和其它特殊应用的特殊要求锻钢焊接接头规范%KA2"=9"X9"F9"

69"O9"23>4年撤销!"2E"<卷

K#<4$ 用于核和其它特殊应用的特殊要求钢锻件和钢棒规范%KA2"X9"F9"69"

O9"23>4年撤销!"2E"2卷

K#<<$ 用于核和其它特殊应用的特殊要求输送管和管材规范%KA2"=9"X9"F9"

69"O9"23>4年撤销!"2E"<卷

K##"$3# 用于高温的离心铸造碳钢输送管规范%KA2"F9"69"O9!"2E"2卷

K##>$3#

$

2 用于一般工业的碳钢和合金钢锻件&KA2"F9"O9’"2E"<卷

K#52$3# 等于和低于大气温度下使用的电熔焊钢输送管规范%KA2"X9"F9"O9!

"2E"2卷

K#5!$3# 中等温度高压下使用的电熔焊钢输送管规范%KA2"X9"F9"O9!"2E"2卷

K#5#$$$ 在钢铁制品上热浸镀铝覆盖层规范&KA<"=9"23>5年撤销!

K#>2$34 合金工具钢规范%KA2"O9!"2E"<卷

K#>#$3! 碳素工具钢规范%KA2"O9!"2E"<卷

KK#>>#K#>>F$3> 焊接的奥氏体不锈钢供水加热器管规范%KA2"=9!"2E"2卷

K#32$3> 高温高压下使用的电熔焊碳钢和合金钢输送管规范%KA2"X9"F9"69"

O9!("2E"2卷)

K5";#K5";F$33 一般要求的带压钢铸件规范%KA2"X9"F9"69"O9!"2E"!卷

K5"5#K5"5F$3> 低温下使用的碳钢和合金钢锻造法兰盘规范%KA2"X9"F9!"2E"2卷

K522$3!(233#)

$

2 用于锻件的碳钢和合金钢大方坯*坯段和扁钢坯规范%KA2"F9"O9!"2E"<

卷

K5!;#K5!;F$34 高强度承压件用合金钢锻件规范%KA2"F9"O9!"2E"<卷

K5!5#K5!5F$35 用于输送管系统部件带固有缺口韧性的碳钢锻件规范%KA2"X9"F9!"2E"2

卷

K5!3$3; 公共交通和电力铁道系统用经热处理的合金钢轴规范%KA2"O9!"2E"4卷

K5;!#K5;!F$3> 一般用途碳钢和低合金钢熔模铸件和用于高温高强的钴合金规范 %KA2"

X9"F9"69!"2E"!卷

K544#K544F$3>+ 用于恶劣条件的铁A铬A镍和镍基抗蚀铸件规范%KA2"X9"69!"2E"!卷

K54<#K54<F$34 奥氏体钢锻件超声检验实施方法%KA2"O9!"2E"<卷

K545#K545F$33 沉淀硬化不锈钢铸件规范%KA2"X9"F9"69!"2E"!卷

K5<5#K5<5F$3"(233#)用于承压和其它低温应用的铁素体和马氏体钢铸件规范%KA2"F9"69!

"2E"!卷

K5<>#K5<>F$3> 缺口韧性经改善的对接焊锻造碳钢管道系统接头规范%KA2"X9"F9!"2E

"!卷

K5#<#K5#<F$3>+ 有强制性韧性要求的碳钢和低合金钢压力容器部件锻件规范%KA2"X9"

F9"O9!"2E"<卷

K5#>$3< 用于涡轮转子和轴的真空处理2!\铬合金钢锻件规范%KA2"F9"O9!"2E

5!!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



"<卷

K>"!!K>"!F"3<#233#$钢铸件表面目视检验实施方法"2E";卷

K>>""3< 对进行钢%不锈钢和相关合金检验的试验室和机构进行评价所用准则&"2E";

卷

K>3>!K>3>F"32#233#$轧制钢结构型材超声直射声束检验规范"2E"4卷

K3";!K3";F"33 钢铸件磁粉和液体渗透检查时表面验收规划&"2E"!卷

K3;3"3# 圆筒锻件孔表面超声检验方法&"2E"<卷

K33""3> 工作在腐蚀条件下特殊控制的铁A铬A镍合金铸造承压件规范"2E"!卷

G!#"33 铝合金砂型铸件规范’GA5&X9&69("!E"!卷

G4!"3> 标准尺寸无缝铜输送管规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G4;"3> 标准尺寸无缝红铜输送管规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G5<"33 无缝铜管规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G>""35 镁合金砂型铸件规范’GA<&X9&69("!E"!卷

G>>"33 无缝铜水管规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G2">"33 铝合金硬模铸件规范’GA5&X9&69("!E"!卷

G222"3> 铜和铜合金无缝冷凝器和水管口密套料规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G2#2"3; 镍无缝输送管和管材规范’GA!&U9("!E"4卷

G2#;"3>+ 无缝镍和镍合金冷凝器管和热交换器管规范’GA!&U9("!E"4卷

G2#<"3; 镍A铜合金#OL%L"44""$无缝输送管和管子规范’GA!&U9("!E"4卷

G!;4!G!;4F"3< 冷凝器和热交换器用铝合金冷拉无缝管规范’GA5&U9("!E"!卷

G!44"35 用涡流仪测量铝表面阳极保护层厚度和非磁性基底金属上其它非导电覆盖

层厚度的方法’GA>&=9("!E"2卷

G;"!"3> 无螺纹铜输送管规范’GA<&U9("!E"2卷

G;"#"33 铜排水管#RVD$规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G;2<"33 无缝铜合金输送管和管子规范’GA<&=9&U9("!E"2卷

G;;>"33 冷凝器和热交换器用无缝和焊接钛和钛合金管)GA2"&U9&O9$"!E"4卷

G;4!" 用涡流检测电导率方法’GA2&=9&23>4年撤销&为=2""4取代(

G;<"!G;<"F"3# 核工业用锆和锆合金锭规范’GA2"&O9("!E"4卷&2!E"2卷

G;<;"3< 核设施用变形锆和锆合金无缝和焊接管规范’GA2"&O9("!E"4卷&2!E"2卷

G;<3"3> 带整体散热片的铜和铜合金无缝冷凝器管和热交换器管规范’GA<&=9&

U9("!E"2卷

G;#;"33+ 无缝和焊接的非合金化钛和钛合金焊接接头规范’GA2"&O9&69("!E"4卷

G;34"3# 铌和铌合金无缝和焊接管规范’GA2"&U9("!E"4卷

G4!;"33 镍A铁A铬A钼A铜合金#OL%L">>!<$无缝输送管和管子规范GA!&U9(

"!E"4卷

G444"34 镍A铬A钼A钶合金#OL%L"##!<$无缝输送管和管子规范’GA!&U9("!E

"4卷

G44<" 镍A铬A铁A钶A钼A钨合金#OL%L"#2"!$无缝输送管和管子规范’GA!&

U9&233<年撤销("!E"4卷

>! !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



G4#!!35 高温腐蚀情况下使用的 OL%L->"!""OL%L->"!4"OL%L->"!#及 OL%

L->;#5合金输送管法兰盘"锻造接头和阀门及零件规范#GA!"U9$"!E"4卷

G4#4!33 焊接的OL%L->"!""OL%L->"!#及OL%L->"!4合金输送管规 范#GA!"

U9$"!E"4卷

G4##G4##F!3> 无缝铜A镍输送管和管子规范#GA<"=9"U9$"!E"2卷

G4#5!>>%2335& 焊接铜一镍输送管规范#GA<"=9"U9"69$"!E"2卷

G4#>!33 焊接 OL%L->"!""OL%L->"!#和 OL%L->"!4合金管规范#GA!"=9"

U9"O9$"!E"4卷

G4#3!34 承压无缝铜合金管规范#GA<"U9$"!E"2卷

G454!33 电熔焊OL%L->"!""OL%L->"!4和OL%L->"!#镍合金输送管规范#GA

!’U9"69("!E"4卷

G432!3< 一般用途铝和铝合金挤压圆管规范#GA<"U9$"!E"!卷

G43<!3"%233<& 锆和锆合金锭规范#GA2""O9"$"!E"4卷

G433!3# 用磁学方法测量在磁性基底上非磁性覆盖层厚度"!E"<卷

G<"3! 核工业用有补充要求的镍合金板规范#GA!"O9"233"年撤销$

G<2"! 核工业用有补充要求的镍合金杆和棒规范#GA!"X9"O9"233"年撤销$

"!E"<卷

G<2;! 用于核工业有补充要求的镍合金无缝输送管和管子规范#GA!"=9"X9"O9"

233"年撤销$"!E"4卷2!E"2卷

G<24!3< 焊接的镍A铁A铬合金输送管规范#GA!"=9"U9"O9$"!E"4卷

G<2<!3< 焊接的镍A铁A铬合金%OL%L->>""&管子规范#GA!"=9"U9"O9$"!E"4

卷

G<2#!3> 焊接的镍A铁A铬合金%OL%L-##""&管子规范#GA!"=9"U9"O9$"!E"4

卷

G<25!3> 焊接的镍A铁A铬合金%OL%L-##""&输送管规范#GA!"=9"U9"O9$"!E

"4卷

G<!2!3> 钽和钽合金无缝和焊接管规范#GA2""U9"O9$"!E"4卷

G<!;!35 用于冷凝器和热交换器的无缝和焊接锆和锆合金管规范#GA2""U9$"!E"4

卷

G<!3! 用涡流法测量非磁性基底金属上非导电覆盖层厚度%2353年撤销"为G!44取

代&

G<;"!3# 用磁学方法测量在磁性和非磁性基底上电沉积镍覆盖层厚度""!E"<卷

G<4;!3# 焊接的铜和铜合金热交换器管子规范#GA!"=9"U9$"!E"2卷

G<4#!3> 电熔焊镍一铁一铬一硅合金%OL%L->;;"&输送管规范#GA!"U9"69$"!E

"4卷

G<45!3< 铝合金成形和弧焊圆管规范#GA5"69$"!E"!卷

G<4>!3"%2335& 用于压力容器的铝合金板超声波检验方法和规范#GA5"O9$"!E"!卷

G<<4! 非金属基底上金属覆盖层厚度测量指南#GA>"=9"23>5年撤销为G#<3取

代$
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G<#5!3> 用#反向散射测量覆盖层厚度的方法""!E"<卷

G<#>!3> 用B射线谱测量覆盖层厚度的方法"!E"<卷

G<><! 无缝铜合金水管规范#GA<"=9"U9"23>>年撤销$"!E"2卷

G<>#! 焊接铜合金水管规范#GA<"=9"U9"23>5年撤销$"!E"2卷

G<>5!35

$2
焊接黄铜管规范#GA<"=9"U9$"!E"2卷

G<34!35 航空航天用铝合金产品的超声波检验方法#GA5"O9$"!E"!卷

G#">!3< 焊接铜合金输送管规范#GA<"U9$"!E"2卷

G#4"!3; 用于空气调节和制冷设备的焊接铜和铜合金管规范#GA<"=9$"!E"2卷

G#42! 无缝和焊接铜分配管规范#GA<"=9"233#年撤销$"!E"2卷

G#<3!3"%2335& 金属和无机覆盖层厚度测量指南"!E"<卷

G#>2!>>%2334& 用光切显微镜测量铝上阳极化覆盖层厚度及不透明表面上其它透明覆盖层

厚度的方法""!E"<卷

G55;!3# 硬钎焊或电焊电接头组件超声:扫描结合力评价指南";E"4卷

:!2<!35

$2
混凝土试样横向’纵向和扭转基频的检测方法""4E"!卷

:<35!35 检测脉冲通过混凝土速度的方法#:A<"O9$"4E"!卷

:>";!35

$2
检测硬化混凝土抗渗透性的方法""4E"!卷

:>"<!35 检测硬化混凝土回弹数的方法""4E"!卷

:2"4"!3;%!"""& 用核方法系统检测未硬化和已硬化混凝土密度的方法""4E"!卷

:2"54!3> 用老化法评估混凝土强度实施方法""4E"!卷

:22;;!3# 用无源%被动&"射线分段扫描法无损检定低密度特殊核材料废料方法"2!E"2

卷

:225<!33+ 先进陶瓷无损检测方法指南"2<E"5卷

:223>!3# 用声响应法检测先进陶瓷动态杨氏模量"剪切模量和泊松比"2<E"2卷

:2!!2!3!%233>& 用"射线谱无损分析均匀溶液中特殊核材料的方法2!E"2卷

:2!<3!3> 用脉冲激励振动法检测先进陶瓷的动态杨氏模量"剪切模量和泊松比"2<E"2

卷

:2!53!34 退火’热强化和充分回火平板玻璃中边缘和表面应力的无损光弹测量法"2<E

"!卷

:2;2#!3< 用锎!<!慢化器通过无源活化中子计数"无损检定核废料方法"2!E"2卷

:2;;!!3# 用脉冲反射接触法测量先进陶瓷超声衰减系数"2<E"2卷

:2;;2!3# 用宽带脉冲反射互相关法测量先进陶瓷中超声速度"2<E"2卷

:24<<!!""" 用"射线谱法无损检定仍然有效特殊核材料指南"2!E"2卷

:24<>!!""" 用热量计无损检定钚’氚和镅!42方法"2!E"2卷

R2""<!3< 用测微计测量有机覆盖层干膜厚度""#E"2卷

R22>#!3; 无损测量铁基体上非磁性覆盖层干膜厚度""#E"2卷

R24""!34 非铁金属基底上非导电覆盖层干膜厚度无损测量方法""#E"2卷

R!<#;!34 玻璃增强塑料层压件肉眼可见缺陷分类的实施方法"">E"!卷

R!#<;! 玻璃增强塑料层压件肉眼可见缺陷分类的实施方法%23>"年撤销&

R!>4<!3<

$2
通过超声脉冲速度测量确定岩石弹性常数的试验方法""4E">卷
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R!3##! 用超声能检测铝在发动机冷却剂中液流气泡浸蚀的方法"RA2<#O9#23>!

年撤销#2<E"<卷$

R454>!3# 用短脉冲雷达测量粘合路面层厚度方法#"4E";卷

R4>>;!33 用超声技术检测聚乙烯密度的方法#">E";卷

R<;""! 通过组合力学和超声方法测量聚合物基热固预浸料树脂含量和其它有关性

能的方法"2<E";卷#!"""年撤销$

R#2;!!35 利用超声测厚仪无损测量混凝土上所施加有机覆盖层干膜厚度的方法#"#E

"2卷E

=4<;!53%233#&

$2
检测释热元件包覆层%包括测定力学性能&的实施方法#2!E"!卷

=<>>!3< 用超声法探测轴承质量钢中大夹杂物实施方法#"2E"<卷

=>"4! 通过与平底孔尺寸之间的外推校准超声检测系统的实施方法"2334年撤销$

=33>!>4%2333& 在均匀静载荷作用下#门窗#幕墙玻璃结构性能的无损检测方法#"4E22卷

=22>"!34%233>& 制作检验宏观组织硫印的实施方法#";E"2卷

=2!!4!34 用于试验室认可的能力分类指南#24E"!卷

=2!<#!3< 辐射温度计%单波段型&检测方法#24E";卷

=2;<2!3# 制作和评定现场金相复型夹施方法#";E"2卷

=2<44!33 阶梯试块的制作及用于固体声速测量系统评估所产生误差的实施方法"";E

"2卷$

=2<5>!5>%233;& 试验室信息管理系统指南#24E"2卷

=2#><!3< 用超声脉冲反射法测量紧固件长度变化的实施方法’";E"2卷

=23<;!3> 描述热分析装置注意事项#24E"!卷

=235"!3> 热分析数据统计处理实施方法#24E"!卷

H23!#4%233<&

$2
金属化陶瓷垫圈拉伸和真空试验规范%HA2#U9&2"E"4卷

H5>!35 利用二级标准校准氦检漏仪的方法"HA2#U9$2"E"4卷

H32!5"%233#& 利用凝聚核探测器检测与层流绝对清洁室和绝对清洁工作站相联的过滤器

漏道的实施方法"=A!2#U9$2"E";卷

H35!5!%2335&

$2
用着色渗透法测定电子器件气密性实施方法"HA2#U9#X9$2"E"4卷

H2;4! 用氦质谱检漏仪检测电子器件气密性的方法"HA2#U9#2"E"4卷#233#年

撤销$

H;23!32%2335&

$2
航空航天透明加热元件中缺陷的偏振光探测实施方法2<E";卷

H4#5!3> 一般用途非铁螺帽规范"HA2##X9$2<E">卷

H4#>!3> 一般用途非铁螺栓#内六角螺钉和双头螺栓规范"HA2##X9$2<E">卷

H<;;!3# 硅片厚度和厚度变化检测方法#2"E"<卷

H<42!35 合金钢眼螺栓规范#"HA2##F9$2<E">卷

H<>4!>5%2333& 半导体引线结合目视检查实施方法#2"E"4卷

H#""! 在热塑输送管系统上超声无损评价管筒和对接头实施方法"HA25#O9#23>3

年撤销(">E"4卷

H#"2!3> 金属外科手术植入物荧光渗透检验实施方法#2;E"2卷

H#!3!35 铸造的金属外科手术植入物射线照相实施方法#2;E"2卷
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H#<5!3!"2333# 通过非接触扫查检测硅片上沉积物和总厚度变化的方法2"E"<卷

H#5;!3""233## 用非接触涡流测量仪测量半导体膜电阻率的方法$2"E"<卷

H3!>!3;"2333# 检测圆形半导体片和刚性圆盘基底轮廓相符的方法2"E"<卷

H2"4>!>5"2333# 通过总体散射测量光学元件有效表面粗糙度的方法2"E"<卷

H22<!!3; 检测硅片上切口尺寸的方法$2"E"<卷

H2;#4!3!"2335#

$2
用校准装置验证轮胎激光干涉成像无损检查系统检查能力实施方法$"3E"!

卷

H2;3"!35 通过自动非接触扫描检测硅片上沉积物的方法$2"E"<卷

H24<2!3!"2333# 通过自动非接触扫描检测硅片上孢子堆的方法$2"E"<卷

H24#3!33 对无损检测设备进行可重复性和可再现性研究指南2"E"4卷

H2<;"!34 通过自动非接触扫描检测硅片上平整度%厚度和厚度变化的方法$2"E"<卷

T2!!>;"233># 钢输送管覆盖层膜厚无损检测方法$"#E"!卷

T4#!34"2333# 检验和评价点状腐蚀的推荐实施方法"TA2%=9$X9$69$O9#";E"!卷

T3#!3""233##

$2
固定设备在线腐蚀监测指南"电学和电磁学方法#$";E"!卷

八!美国国家标准与技术研究院"L+(,-’+一$’J(,(@()-Z%(+’/+*/J+’/9)7I’-.-1YL$%9#可

提供的与无损检测专业有关的参比物

##23"3年美国国家标准局"L+(,-’+.G@*)+@-Z%(+’/+*/J$LG%EL$%9的前身#首先在生铁质量控制中采

用了&标准铁样’(美国一开始就采用的提法%(+’/+*/%+8N.)直译成中文就是标准样品(约3"年来$各国

标准化机构纷纷投入力量研究标准样品$目前已经有数十个国家在钢铁%矿山%化学%环保等25个技术领域

研制和发布了数千种标准样品(

235<年$%&设立了专门管理协调世界各国研制工作标准样品的技术组织即$%&)6=F:&"$’()*’+(,-’+.

%(+’/+*/,0+(,-’&*1+’,0+(,-’)6)Z)*)’7)F+()*,+.J:-88,JJ,-’#直属$%&中央秘书处(在$%&制定的工作导

则中把英文提法改为&6)Z)*)’7)F+()*,+.J’直译成中文就是&参比物’$意思是&它是所对应的技术标准中所

规定技术要求的实物对比参照物’(当然$这种提法较之&标准样品’更精确地表示了它与技术标准的关系(

美国L$%9根据$%&导则;"!23>2"=#给出了与参比物有关的术语和定义*

2#未经认证的参比物"6F#*一项或几项性能足够确定的物质或材料$可用于仪器的校准%测试方法的评

价或物质的定质(

!#经认证的参比物":6F #*其一项或几项性能经过正确的技术方法认证$并附有认证机构签发的文字

证书或其它文件(

;#L$%9参比物"%6F #由 L$%9制备和供应的经认证的参比物(证书由认证机构而不是由 L$%9发

放$如其他的国家实验室%政府机构%标准化机构或非盈利性组织(一批%6F与另一批同种%6F不会完全

一致$但规格相同并能用于相同之目的$所以每一%6F的专用证书显得非常重要(

L$%9制作%可提供的%6F及6F与无损检测专业有关的如下*

2E镀层厚度

这类参比物尺寸为;"88];"88$供校准镀层厚度测量仪之用(这些仪器用于测量磁性基体材料"钢#

上非磁性镀层"镀铜或铬#厚度$或磁性基体材料"钢#上镀镍层厚度(钢基体性能符合 K$%$2"2"钢标准$镍

具有 V+((J镍的特性$在无钴和铁的条件下电解沉积(这类参比物也可用于测量钢上油漆膜厚度和其他有
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机涂层以及锌!电镀锌"和其他非磁性金属#

+E磁性基体材料!钢"上非磁性镀层!铜及铬"

%6F 规##格 镀层厚度$)8

2;!2

2;!!

2;!;

2套4个

2套4个

2套4个

;4%;5%4!%45

<;%#"%#3%>"

4%22!%2;<%2#5
2;<5

2;<>

2;<3

2套;个

2套;个

2套4个

#%!"%4>

>"%!!<%2"""

<"%24"%<""%>""
2;#"

2;#2+

2;#!+

2套4个

2套4个

2套4个

!E<%#%2!%!"

#%2!%!<%<"

4"%>"%24"%!""

2;#;+

2;#4+

2套4个

2套4个

!<<%;><%<"<%#;<

>""%2"""%2<!<%23;<

PE磁性基体材料!钢"上磁性镀层!镍"

%6F 规##格 镀层厚度$)8

2;;2+

2;;!+

2;;;+

每套2个

每套2个

每套2个

;

3

2<
2;;4+

2;;<+

2;;#+

每套2个

每套2个

每套2个

!"

!<

;4
2;;5+

2;;>+

2;;3+

每套2个

每套2个

每套2个

4"

<"

<!

2;#<+

2;##+

每套4个

每套4个

;%>E<%24%23

!<%;4E<%4!%<"

!E冶金

%6F43;用于校准测定钢中铁碳化物相对量的B射线衍射仪和穆斯堡尔谱仪

%6F 名##称 规##格

43; 铁素体中球状铁碳化物!H);:" 片状%!388]!388]!E488

;;!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



;E超声波

%6F2><<用于超声功率测量仪的逐点校准!%6F2><#为位移测量传感器!用于表面振动大小和特性

的测定

%6F 类##型 频率范围"FM0 规##格

2><< 超声波功率传感器 2E#!!E# 每个

2><# 声发射传感器 "E2!2 每个

4EB射线底片和摄影底片

%6F2""2为一经校准的B射线底片光学密度等级片!有25个等级!覆盖范围为"!4!在其两面有兰底

色和乳胶#%6F2"">为一经校准的摄影底片光学密度等级片!有!2个等级!覆盖光学密度范围为"A4!在

其一面有暗底色和乳胶#%6F2"2"+用于测试照相机或整个显微系统的分辨力!每套均有使用说明#

%6F 类##型 规##格

2""2
B射线底片光学密度

等级片$"!4%
2张!25级

2"">
摄影底片光学密度

等级片$"!4%
2张!!2级

2"2"+ 显微术分辨力测试卡 2套<张

<EB射线照相像质

%6F2>44用于测定B射线透视照相系统或B射线系统组件$如底片%的射线照相图像质量

%6F 类##型 规##格

2>44 射线照相像质指示器 2套4板

#E磁粉检验

%6F2><;提供一种获得己知大小氵曳漏场的方法!这种氵曳漏场对验证用于磁粉检验的粉粒磁性是有用

的#每一经单独校准过的环是用真空电弧重熔的<!2""钢加工成的!在距表面不同深度处加工有一系列的

孔#

%6F 类##型 氵曳漏场梯度$&)&"78A2% 规格"78

2><; 磁粉检验环
最小K’<"!!"""

最大K’2""!!<""
2!E5R]!E!

5E着色渗透检验试块

这些%6F用于检验液体着色渗透剂性能以及检验用于表面探伤的着色渗透裂纹探测系统和装置的性

能#这些试块由电镀有镍和铜的薄板组成!其上有4条人工裂纹!宽度约为"E!("E<(2和!)8#
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%6F 类##型 表##面 规格!78

渗透剂试块

无损检测渗透试块

镜面抛光

无光毛面

<R]2

<R]2

>E涡流检验人造缺陷

此6F>4<>提供一种尺寸和几何形状己知"且与实际疲劳裂纹十分类似的缺陷"用来得到一适合于校

准涡流无损检测系统的响应#这条缺陷在热处理到9#回火状态的578 ]578 ]!78"5"5<A9#<2铝合金

块上"尺寸是;E"88]"E288长"2̂"88深#

3E涡流

此%6F用于校准涡流电导率仪和用于校准二级电导率标准"涡流检测方法用于导电材料的无损检测以

及合金成分和热处理的分选#

%6F 类型 电导率 规格!78

2>#" 铝 #"\$K:% 4E4]4E4]"E3<

2>#! 铝镁合金 42\$K:% 4E4]4E4]"E3<

##九!美国自动化工程师协会"%-7,)(Y-ZK@(-8-(,_)=’1,’))*E%K=#标准

##美国自动化工程师协会$%K=%是美国建立较早的学术团体"在其国内和世界上也是最有影响的协会之

一#它创建于23"<年"当时称为汽车工程师协会"2325年改名为自动化工程师协会#%K=的主要任务是在

自动推进动力机械及其部件和有关设备领域促进科学技术的发展#

%K=标准在!"世纪>"年代己制订约4"""项"约占当时美国工业界标准22\"其数量仅次于K%9F标

准"居其工业界标准的第二位#

%K=的航空航天标准$及技术文件%分为四类&

2%KF%及 FKF’’’航空航天材料规范及米制的航空航天材料规范(

!%K%及 FK’’’航空航天标准及米制的航空航天标准"是用于导弹)飞机)发动机)推进器)机载设备)

地面设备的设计标准和零件标准(

;%K6X’’’航空航天推荐实施方法"是推荐的设计和性能要求"起指导工程实践作用(

4%K$6’’’航空航天信息报告"包括对航空航天工业工程师有用的工程数据和信息#%K=是美国最大

的起草航空航天标准的学术团体"其标准由各专业委员会组织工作组制订"参加制订的成员十分广泛"政府

部门如国防部)联邦航空管理局和各有关工业部门"供应商等都有人参与#%K=始终坚持一是协调"二是自

愿的原则#协调一致就是有关各方经过充分协商"将所有不同意见认真考虑"并努力解决"使大多数取得一

致意见"再由专业委员会或分委员会进行审查后发布#自愿就是参与制订标准自愿"使用标准也是自愿#

%K=的KF%及 FKF"K%和K6X在每一编号后字母K表示是经第一次修订的G表示是经第二次修

订的#其后的年代表示修订日期"日期后的括号表示再次审定的年代而维持原件未加修订#在每条最后加

$C%的表示该标准由C委员会"即无损检测方法和规程委员会"组织制订的($=%表示碳钢和低合金钢委员

会($G%表示精加工)工艺及流体($R%表示非铁合金($H%表示耐蚀和耐热合金#

%K=标准中与无损检测专业有关的如下&

KF%’!;""T’32$6A3<%##优质航空质量钢纯净度的磁粉检验程序$=%
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FKF!!;""K!3!"6A33# 优质航空质量钢纯净度的磁粉检验程序"米制#"=#

KF%!!;"2M!3# 航空质量钢纯净度的磁粉检验程序"=#

FKF!!;"2!3# 航空质量钢纯净度的磁粉检验程序"米制#"=#

KF%!!;";:!3;"6A3># 航空质量马氏体耐蚀钢纯净度磁粉检验程序"H#

FKF!!;";K!3;"6A3># 航空质量马氏体耐蚀钢纯净度磁粉检验程序"米制#"H#

KF%!!;"4!32"6A3<# 特殊航空质量钢纯净度的磁粉检验程序"=#

FKF!!;"4!32"6A3<# 特殊航空质量钢纯净度的磁粉检验程序"米制#"=#

KF%!!;">!34 磁橡胶检验"C#

KF%!!;"3!34 磁橡胶检验材料"C#

KF%!!;>"R!3> 优质钦合金的认可与控制"T3#

KF%!!44"!>4"6A34# 镀铬钢零件的基底材料检查"G#

KF%!!44!!3; 零件磁粉检验验收标准"G#

KF%!!#!>!3# 优质钦和钦合金坯的超声液浸检验"C#

KF%!!#;"G!3< 厚度超过2!E588产品的超声检验"C#

KF%!!#;2G!3< 钛和钦合金棒及坯的超声检验"C#

KF%!!#;!K!3< 截面厚度不大于2!E588薄材料的超声检验"C#

KF%!!#;;G!3< 离心铸造耐蚀钢管状圆筒的超声检验"C#

KF%!!#;4G!3< 薄壁金属管的超声波检验"C#

KF%!!#;<:!>2 射线照相检验"C#$为K%9F=254取代%2333年<月&

KF%!!#4"C!>;"63!# 磁粉检验"C#$为K%9F=2444取代%233#年4月&

KF%!!#42K!3# 磁粉检验用石油基载液"C#

KF%!!#4!K!>3"634# 钛合金组织的阳极化浸蚀检验程序"G#

KF%!!#4;G!35 钛合金组织的化学浸蚀检验程序"G#

KF%!!#44!3# 渗透检验材料"C#

KF%!!#4<C!3< 荧光渗透检验"C#$为K%9F=2425取代%233<年;月&

KF%!!#4#R 着色渗透检验"C#$为K%9F=2!!"取代%2333年;月&

KF%!!#45G!33 用于飞机和发动机零件维修的荧光渗透检验"C#

KF%!!#43G!3# 高强度钢零件的侵蚀检验"=#

KF%!!#<"! B射线荧光屏检验"C#$2332年撤销&

KF%!!#<>!32 锻造铝合金零件硬度和电导率检验"R#

KF%!;"4"G!3< 非荧光磁粉!!!干法"C#

KF%!;"42:!3# 非荧光磁粉!!!湿法%随时可用%油载液"C#

KF%!;"4!:!3# 非荧光磁粉!!!湿法用干粉"C#

KF%!;"4;G!3# 非荧光磁粉!!!湿法%喷雾罐装’油载液

KF%!;"44R!3# 荧光磁粉!!!湿法用干粉"C#

KF%!;"4<:!3# 荧光磁粉!!!湿法%随时可用%油载液"C#

KF%!;"4#R!3> 荧光磁粉!!!湿法%喷雾罐装%油载液"C#

KF%!;2<<:!>;"634# 溶剂去除型油基荧光渗透剂"C#$不通用%2333年>月起&

KF%!;2<#:!>; 可水洗型油基荧光渗透剂"C#$不通用%2333年>月起&
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KF%!;2<5:!>""634# 溶剂去除型强荧光油基荧光渗透剂"C#$不通用%233#年<月起&

KF%!;2<>G!53 水基荧光渗透液"C#$不通用%233#年!月起&

KF%!;2<3=!3# 与液氧相容的渗漏检验液"G#

KF%!;2#"T!3! 石油溶剂"G#

KF%!;2#2K!3; 无味重质溶剂油"G#

KF%!<<#4G!3!"63># 焊接加超声检验的或无缝的23:*A$&L,高压液压管"H#

KF%!#!<5!3""634# 自耗电极真空重熔正火和回火的2E#%,A"E>!:*A2E>L,A"E4F-A"E

">D""E4"A"E44:#钢棒’锻件和管材"=#

KF%!#!#<S!3# 真空自耗电极重熔的2E!:*A;E!<L,A"E2!F-""E"5A"E2;:#钢棒%锻

件和管材"=#

KF%!#!#5=!3# 电渣重熔或自耗电极真空重熔的2E!:*A;E!<L,A"E2!F-""E"5A"E

2;:#钢棒%锻件和管材"=#

KF%!#!5#T!33 自耗电极真空熔炼的"E<":*A"E<<L,A"E!"F-""E2>A"E!;:#棒材’

锻材和管材"=#

KF%!#!55=!3< 真空电弧或电渣重熔的"E<":*A"E<<L,A"E!"F-""E2>A"E!;:#钢棒%

锻件和管材"=#

KF%!#;>2H!3> 钢机加工管"E3<:*A"E!"F-""E;>A"E4;:#"%K=424"!#"=#

KF%!#;3": 机加工的"E3<:*A"E!OF-""E;>A"E4;:#管材$为%K=KF%#;>2H!

3>取代&

KF%!#425=!3# 自耗电极真空重熔的2E#%,A"E>!:*A2E>L,A"E4"F-A"E">D钢棒’

锻件和管材"=#

KF%!#423=!3# 自耗电极真空重熔2E#%,A"E>!:*A2E>L,A"E4"F-A"E">D""E4"!"E

4<:#钢棒’锻件的管材"=#

KF%!5!3<(2K!3K 工业射线照相胶片和纸"C#$不通用%233>年5月起&

K6X!2;;;!54"6A32# 钦基合金中电子束焊缝的无损检验

K6X!2#5<!3""6A3<# 铝构件的结构熔合线

K6X!44"!!3!"6A3## 铝飞机构件中开口紧固件孔的涡流检验

K6X!44#!!32"6A3## 高强钢零件磨烧的巴克豪森噪声检验

K%!2#2;K!>> 射线照相图像质量指示器

K%!45>5!3!"6A3## 在航空发动机有色金属构件中圆孔的涡流检验

K%!453!!3; 用于水磁悬液检验的水改善剂

第二节#国外最新标准目录

##=""34A"4########T@,/)Z-*6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’

射线照相检测指南

="224A3<6"2 X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7X@.J)A=7I-%(*+,1I(AG)+8=‘+8,’+(,-’PY(I)

:-’(+7(F)(I-/
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接触式超声脉冲回波直射检测方法

="2!<A#;6"; 6)Z)*)’7)XI-(-1*+NIJZ-*F+1’)(,7X+*(,7.)$’/,7+(,-’J-’H)**-@J:+J(,’1J

铸铁磁粉显示参考照片

="2!5A3> X*+7(,7)Z-*H+P*,7+(,’1+’/:I)7[,’1K.@8,’@8K..-YO.(*+J-’,7%(+’/+*/

6)Z)*)’7)G.-7[J

铝合金超声标准参考试块制作和校验方法

="2<<A"" 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*$’JN)7(,-’-ZK.@8,’@8+’/F+1’)J,@8:+J(,’1J

铝和镁铸件检测参考射线照相底片

="2#4A"; X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7:-’(+7(=‘+8,’+(,-’-ZV)./8)’(J

焊接件接触式超声检测方法

="2#<A"! 9)J(F)(I-/Z-*U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’

渗透检测方法指南

="2>#A3>6"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*M)+_YAV+..)/!!(-4A,’E"<2(-224A88#$

%()).:+J(,’1J

大厚度!!!4,’%即<2!22488$铸钢件参考射线照相底片

="23!A"4 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJ-Z$’_)J(8)’(%()).:+J(,’1JZ-*K)*-JN+7)KNN.,7+(,-’J

宇航用熔模铸钢件参考射线照相底片

="!2;A"4 X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’-ZF)(+.X,N)+’/9@P,’1
金属管材超声检测方法

="!24A"2 X*+7(,7)Z-*$88)*J)/O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’PY(I)6)Z.)7(,-’F)(I-/OQ

J,’1X@.J)/U-’1,(@/,’+.V+_)J

液浸式超声脉冲纵波反射检测方法

="!2<A3>6"4="2 X*+7(,7)Z-*%(+’/+*/,0,’1=a@,N8)’(Z-*=.)7(*-8+1’)(,7=‘+8,’+(,-’-Z

%)+8.)JJK.@8,’@8AK..-Y9@P)

无缝铝合金管电磁检测用标准化设备操作方法

="!4!A"2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*KNN)+*+’7)J-Z6+/,-1*+NI,7$8+1)J+J:)*(+,’

X+*+8)()*JK*):I+’1)/

参数变更导致射线照相图像出现幻影的参考射线照相底片

="!4;A356"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’($=‘+8,’+(,-’-Z:-NN)*+’/

:-NN)*AK..-Y9@P)J

铜和铜合金管电磁!涡流$检测方法

="!5!A336"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*M,1IA%(*)’1(I:-NN)*AG+J)+’/L,7[).A

:-NN)*K..-Y:+J(,’1J

高强度铜基和镍铜合金铸件参考射线照相底片

="!5;A"2 X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’-Z(I)V)./W-’)-ZV)./)/X,N)+’/

9@P,’1
焊制管焊接区超声检测方法

="!>"A3>6"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*M)+_YAV+..)/!4(-2!A,’E"224(-;"<A

88#$%()).:+J(,’1J
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大厚度!4!2!,’"即224!;"<88#

铸钢件参考射线照相底片

=";"3A3<6"2 X*+7(,7)Z-*=//YA:@**)’(=‘+8,’+(,-’-Z%()).9@P@.+*X*-/@7(JOJ,’1

F+1’)(,7%+(@*+(,-’

钢管磁饱和涡流检测方法

=";2"A336"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*9,’G*-’0):+J(,’1J

青铜铸件参考射线照相底片

=";25A"2 X*+7(,7)Z-*=_+.@+(,’1X)*Z-*8+’7):I+*+7()*,J(,7J-ZO.(*+J-’,7X@.J)A

=7I-=‘+8,’+(,-’$’J(*@8)’(J+’/%YJ()8Jb,(I-@((I)OJ)-Z=.)7(*-’,7

F)+J@*)8)’($’J(*@8)’(J

超声脉冲回波检测仪器和系统工作特性的非电子测量评定方法

=";5#A"; X*+7(,7)Z-*F)+J@*,’1:-+(,’19I,7[’)JJPYF+1’)(,7AH,)./-*=//YA

:@**)’(!=.)7(*-8+1’)(,7#=‘+8,’+(,-’F)(I-/J

覆盖层厚度的磁场或涡流!电磁#测量方法

=";3"A"2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*%()).H@J,-’V)./J

钢熔焊焊缝参考射线照相底片

="4!#A3>6";="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’(#=‘+8,’+(,-’-Z%)+8.)JJ

+’/V)./)/9@P@.+*X*-/@7(J"K@J()’,(,7%(+,’.)JJ%()).+’/%,8,.+*K.Q

.-YJ

无缝和焊制管材$奥氏体不锈钢和类似合金管材电磁!涡流#检测方法

="4!5A3<6"" X*+7(,7)Z-*9)J(,’1Z-*U)+[JOJ,’1(I)M+.-1)’U)+[R)()7(-*!K.[+.,A

$-’R,-/)#

!碱离子二极管#卤素检漏仪泄漏检测方法

="4!>A"" X*+7(,7)Z-*H+P*,7+(,-’+’/:-’(*-.-Z%()).6)Z)*)’7)G.-7[JOJ)/,’O.Q

(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’

超声检测用钢参考试块的制作和控制方法

="4;2A3#6"! T@,/)(-$’()*N*)(+(,-’-Z6+/,-1*+NIJ-Z%)8,7-’/@7(-*J+’/6).+()/R)_,7)J

半导体及其相关器件的射线照相底片解释指南

="4;!A326"4 T@,/)Z-*%).)7(,-’-Z+U)+[9)J(,’1F)(I-/

泄漏检测方法选择指南

="4;;A526"; 6)Z)*)’7)XI-(-1*+NIJZ-*U,a@,/X)’)(*+’($’JN)7(,-’

渗透检测参考照片

="44#A3>6"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*%()).:+J(,’1JON(-!,’E%<288&,’9I,7[’)JJ

厚度在!,’!<288#以内的铸钢件参考射线照相底片

="453A326"" T@,/)Z-*X*)N+*+(,-’-Z+U)+[9)J(,’1%N)7,Z,7+(,-’

泄漏检测规范编写指南

="43;A35 9)J(F)(I-/JZ-*U)+[JOJ,’1(I)F+JJ%N)7(*-8)()*U)+[R)()7(-*,’(I)

$’J,/)A&@(9)J(,’1F-/)

外泄式质谱检漏仪泄漏检测方法
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="434A3<6"2 X*+7(,7)Z-*F)+J@*,’1O.(*+J-’,7D).-7,(Y,’F+()*,+.J

材料超声速度测量方法

="43>A3<6"" 9)J(F)(I-/JZ-*U)+[JOJ,’1(I)F+JJ%N)7(*-8)()*U)+[R)()7(-*-*

6)J,/@+.T+JK’+.Y0)*,’(I)9*+7)*X*-P)F-/)

示踪探头式残余气体分析仪或质谱检漏仪泄漏检测方法

="433A3<6"" 9)J(F)(I-/JZ-*U)+[JOJ,’1(I)F+JJ%N)7(*-8)()*U)+[R)()7(-*,’(I)

R)()7(-*X*-P)F-/)

探头式质谱检漏仪泄漏检测方法

="<"<A"2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*$’JN)7(,-’-ZK.@8,’@8+’/F+1’)J,@8R,):+J(,’1J

铝和镁模铸件检测参考射线照相底片

="<2<A3<6"" 9)J(F)(I-/Z-*U)+[JOJ,’1G@PP.)=8,JJ,-’9)7I’,a@)J

起泡散发技术泄漏检测方法

="<4;A"4 X*+7(,7)Z-*K1)’7,)JX)*Z-*8,’1L-’/)J(*@7(,_)9)J(,’1
机构执行无损检测的方法

="<4<A336"4 9)J(F)(I-/Z-*R)()*8,’,’1$8+1)c@+.,(Y,’R,*)7(9I)*8+.L)@(*-’6+Q

/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’

直接热中子辐射照相检测的像质测定方法

="<##A336"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("%-*(,’1-ZH)**-@JF)(+.J

铁金属电磁!涡流"分选方法

="<#3A"! X*+7(,7)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’F-’,(-*,’1-Z%(*@7(@*)JR@*,’1:-’(*-..)/

%(,8@.+(,-’

结构物在可控受激时声发射监测方法

="<5"A356"4="2 X*+7(,7)Z-*H.@‘U)+[+1)=‘+8,’+(,-’-ZH)**-8+1’)(,7%()).9@P@.+*

X*-/@7(J

铁磁性钢管漏磁检测方法

="<52A3>6";="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("=‘+8,’+(,-’-ZL,7[).+’/

L,7[).K..-Y9@P@.+*X*-/@7(J

镍和镍合金管材电磁!涡流"检测方法

="<>5A"" X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7K’1.)AG)+8=‘+8,’+(,-’PY(I):-’(+7(F)(I-/

接触式超声斜射检测方法

="<3!A33 T@,/)(-&P(+,’+P.)K%9F=a@,_+.)’(X)’)(*+8)()*%)’J,(,_,(YZ-*6+/,-Q

1*+NIY-Z%()).X.+()J(-!,’E!#(-<288"9I,7[b,(IBA6+YJ+’/2(-

#,’E!!<(-2<!88"9I,7[b,(I:-P+.(A#"

用B射线对"E!<!!,’!#!<288"厚和用钴#"对2!#,’!!<!2<!88"厚

钢板进行射线照相获得等效K%9F透度计灵敏度的指南

="#<"A356"!="2 T@,/)Z-*F-@’(,’1X,)0-).)7(*,7K7-@J(,7=8,JJ,-’%)’J-*J

压电式声发射传感器安装指南

="##4A3;6"" X*+7(,7)Z-*(I)F)+J@*)8)’(-Z(I)KNN+*)’(K(()’@+(,-’-ZU-’1,(@/,’+.

O.(*+J-’,7V+_)JPY$88)*J,-’F)(I-/
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液浸式超声纵波表观衰减测量方法

="#>3A3<6"4="2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*R@7(,.)$*-’:+J(,’1J

可锻铸铁参考射线照相底片

="#3"A3>6"4="2 X*+7(,7)Z-*$’%,(@=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("=‘+8,’+(,-’-ZL-’Q

8+1’)(,7M)+(=‘7I+’1)*9@P)J

非磁性热交换管现场电磁!涡流"检测方法

="5";A3>6"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("%-*(,’1-ZL-’Z)**-@JF)(+.J

非铁金属电磁!涡流"分选方法

="5"3A"2 T@,/)Z-*F+1’)(,7X+*(,7.)=‘+8,’+(,-’

磁粉检测指南

="54#A"! 9)J(F)(I-/Z-*R)()*8,’,’16).+(,_)$8+1)c@+.,(Y6)JN-’J)-Z$’/@J(*,Q

+.6+/,-1*+NI,7H,.8%YJ()8J

工业射线照相胶片相对像质响应的测定方法

="545A"4 X*+7(,7)Z-*R)J,1’#F+’@Z+7(@*)+’/F+()*,+.T*-@N,’1:.+JJ,Z,7+(,-’-Z

V,*)$8+1)c@+.,(Y$’/,7+(-*J!$c$"OJ)/Z-*6+/,-.-1Y
射线线型像质计!$c$"的材料分类$设计和制作方法

="54>A"! X*+7(,7)JZ-*9I)*8+.L)@(*-’6+/,-1*+NIY-ZF+()*,+.J

材料热中子辐射照相方法

="543A"2 X*+7(,7)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’F-’,(-*,’1R@*,’1:-’(,’@-@JV)./,’1
焊接过程声发射监测方法

="5<"A"4 X*+7(,7)Z-*:I+*+7()*,0,’1K7-@J(,7=8,JJ,-’$’J(*@8)’(+(,-’

声发射仪性能表征方法

="5<2A"2 X*+7(,7)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’F-’,(-*,’1R@*,’16)J,J(+’7)%N-(AV)./,’1
电阻点焊过程声发射监测方法

="535A3<6"2 X*+7(,7)Z-*F)+J@*,’19I,7[’)JJPYF+’@+.O.(*+J-’,7X@.J)A=7I-:-’Q

(+7(F)(I-/

接触式超声脉冲回波手工测厚方法

=">"2A"2 X*+7(,7)Z-*:-’(*-..,’1c@+.,(Y-Z6+/,-.-1,7+.=‘+8,’+(,-’-Z=.)7(*-’,7

R)_,7)J

电子器件射线检测质量控制方法

=">"!A3<633 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*T*+Y$*-’:+J(,’1JON(-4,’E!22488",’

9I,7[’)JJ

厚度至4E<,’!22488"以内的灰铸铁参考射线照相底片

=">";A326"! 9)J(F)(I-/Z-*R)()*8,’,’1(I)U%R 6+(,--ZL)@(*-’6+/,-1*+NIY

G)+8J

中子辐射束U%R比的测定方法

="3">A3>6"4 X*+7(,7)Z-*:+.,P*+(,’1T+J)-@J6)Z)*)’7)U)+[J

参考泄漏气体校准方法

="35#A"" T@,/)Z-*R)()*8,’,’1(I)6)N*-/@7,P,.,(Y-ZK7-@J(,7=8,JJ,-’%)’J-*6)Q
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JN-’J)

声发射传感器响应的再现性测定方法

="355A>4633 X*+7(,7)Z-*9I)*8-).)7(*,7%-*(,’1-Z=.)7(*,7+..Y:-’/@7(,_)F+()*,+.J

导电材料温差电流分选方法

="333A33 T@,/)Z-*:-’(*-..,’1(I)c@+.,(Y-Z$’/@J(*,+.6+/,-1*+NI,7H,.8X*-7)JJQ

,’1
工业射线照相胶片处理过程质量控制指南

=2"""A3>6"; T@,/)Z-*6+/,-J7-NY
射线实时成像指南

=2""2A"4 X*+7(,7)Z-*R)()7(,-’+’/=_+.@+(,-’-ZR,J7-’(,’@,(,)JPY(I)$88)*J)/

X@.J)A=7I-O.(*+J-’,7F)(I-/OJ,’1U-’1,(@/,’+.V+_)J

液浸式超声纵波脉冲回波对不连续的探测和评定方法

=2""!A3# 9)J(F)(I-/Z-*U)+[JOJ,’1O.(*+J-’,7J

超声泄漏检测方法

=2"";A3<6"" 9)J(F)(I-/Z-*MY/*-J(+(,7U)+[9)J(,’1
液压泄漏检测方法

=2""4A"! X*+7(,7)Z-*R)()*8,’,’1=.)7(*,7+.:-’/@7(,_,(YOJ,’1(I)=.)7(*-8+1’)(,7

!=//YA:@**)’("F)(I-/

电导率的电磁!涡流"测定方法

=2"!<A3> X*+7(,7)Z-*R)J,1’#F+’@Z+7(@*)#+’/F+()*,+.T*-@N,’1:.+JJ,Z,7+(,-’-Z

M-.)A9YN)$8+1)c@+.,(Y$’/,7+(-*J!$c$"OJ)/Z-*6+/,-.-1Y
射线孔型像质计!$c$"的材料分类$设计和制作方法

=2";"A"" 9)J(F)(I-/Z-*6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’-ZF)(+..,7:+J(,’1J

金属铸件射线照相检测方法

=2";!A"2 9)J(F)(I-/Z-*6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’-ZV)./8)’(J

焊接件射线照相检测方法

=2";;A3>6"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("=‘+8,’+(,-’-Z9YN)HA

:-’(,’@-@J.YV)./)/!:V"H)**-8+1’)(,7X,N)+’/9@P,’1KP-_)(I):@Q

*,)9)8N)*+(@*)

大于居里温度H型连续焊制!:V"的铁磁性管材电磁!涡流"检测方法

=2"#<A336"; T@,/)Z-*=_+.@+(,’1:I+*+7()*,J(,7J-ZO.(*+J-’,7%)+*7IO’,(J

超声探头特性评定指南

=2"##A3<6"" 9)J(F)(I-/Z-*K88-’,+:-.-*,8)(*,7U)+[9)J(,’1
氨比色泄漏检测方法

=2"#5A"2 X*+7(,7)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’=‘+8,’+(,-’-ZH,P)*1.+JJ6),’Z-*7)/X.+JQ

(,76)J,’!H6X"9+’[J%D)JJ).J

玻璃纤维增强塑料树脂!H6X"储罐%容器声发射检测方法

=2"53A"" X*+7(,7)Z-*:+.,P*+(,-’-Z9*+’J8,JJ,-’R)’J,(-8)()*J

透射式密度计校准方法
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=22"#A>#6"!="2 F)(I-/Z-*X*,8+*Y:+.,P*+(,-’-ZK7-@J(,7=8,JJ,-’%)’J-*J

声发射传感器一级校准方法

=2224A"; 9)J(F)(I-/Z-*R)()*8,’,’1(I)H-7+.%,0)-Z$*,/,@8A23!$’/@J(*,+.6+Q

/,-1*+NI,7%-@*7)J

铱23!工业射线源焦点尺寸测定方法

=222>A"" X*+7(,7)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’=‘+8,’+(,-’-Z6),’Z-*7)/9I)*8-J)((,’1

6)J,’X,N)!696X"

增强热固树脂管材!696X"声发射检测方法

=22;<A356"; 9)J(F)(I-/Z-*:-8N+*,’1(I)G*,1I(’)JJ-ZH.@-*)J7)’(X)’)(*+’(J

荧光渗透剂亮度比较方法

=22;3A"! X*+7(,7)Z-*:-’(,’@-@JF-’,(-*,’1-ZK7-@J(,7=8,JJ,-’Z*-8F)(+.X*)JQ

J@*)G-@’/+*,)J

金属压力界线声发射连续监测方法

=2!22A"! X*+7(,7)Z-*U)+[R)()7(,-’+’/U-7+(,-’OJ,’1%@*Z+7)AF-@’()/K7-@JQ

(,7=8,JJ,-’%)’J-*J

声发射传感器表面安装的检漏和定位方法

=2!2!A"4 X*+7(,7)Z-*c@+.,(YF+’+1)8)’(%YJ()8JZ-*L-’/)J(*@7(,_)9)J(,’1K1)’7,)J

无损检测机构质量保证体系实施方法

=22<>A"4 T@,/)Z-*F+()*,+.%).)7(,-’+’/H+P*,7+(,-’-Z6)Z)*)’7)G.-7[JZ-*(I)

X@.J)/U-’1,(@/,’+.V+_)O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’-ZF)(+.+’/F)(+.K.Q

.-YX*-/@7(,-’F+()*,+.

金属和金属合金产品材料超声脉冲纵波检测用参考试块的材料选择与制

作指南

=22#2A";9)J(F)(I-/Z-*6+/,-.-1,7=‘+8,’+(,-’-Z%)8,7-’/@7(-*J+’/=.)7(*-’,7

:-8N-’)’(J

半导体和电子元件射线检测方法

=22#<A"4 9)J(F)(I-/Z-*F)+J@*)8)’(-ZH-7+.%N-(J-Z$’/@J(*,+.BA6+Y9@P)J

PYX,’I-.)$8+1,’1
工业B射线管焦点针孔成像测定方法

=2!">A33 9)J(F)(I-/Z-*H.@-*)J7)’(U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1(I)U,Q

N-NI,.,7X-J(A=8@.J,Z,7+(,-’X*-7)JJ

亲油性后乳化型荧光渗透检测方法

=2!"3A33 9)J(F)(I-/Z-*H.@-*)J7)’(U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1(I)V+Q

()*AV+JI+P.)X*-7)JJ

水洗型荧光渗透检测方法

=2!2"A33 9)J(F)(I-/Z-*H.@-*)J7)’(U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1(I)MYQ

/*-NI,.,7X-J(A=8@.J,Z,7+(,-’X*-7)JJ

亲水性后乳化型荧光渗透检测方法

=2!2;A356"! 9)J(F)(I-/Z-*F,’,8@86)J-._+P.)9)8N)*+(@*)R,ZZ)*)’7)Z-*9I)*8+.
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$8+1,’1%YJ()8J

热成像系统最小可分辨温差检测方法

=2!23A33 9)J(F)(I-/Z-*H.@-*)J7)’(U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1(I)%-.Q

_)’(A6)8-_+P.)X*-7)JJ

溶剂去除型荧光渗透检测方法

=2!!"A33 9)J(F)(I-/Z-*D,J,P.)X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1%-._)’(A6)8-_+P.)

X*-7)JJ

溶剂去除型着色渗透检测方法

=2!<4A"; T@,/)Z-*%(-*+1)-Z6+/,-1*+NIJ+’/O’)‘N-J)/$’/@J(*,+.6+/,-1*+NI,7H,.8J

射线照相底片和未曝光工业射线照相胶片贮存指南

=2!<<A3#6"! X*+7(,7)Z-*6+/,-J7-NY
射线实时成像方法

=2;22A>36"4 9)J(F)(I-/Z-*F,’,8@8R)()7(+P.)9)8N)*+(@*)R,ZZ)*)’7)Z-*9I)*8+.

$8+1,’1%YJ()8J

热成像系统最小可探测温差检测方法

=2;2!A336"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7!=//YA:@**)’("=‘+8,’+(,-’-ZH)**-8+1Q

’)(,7:Y.,’/*,7+.G+*X*-/@7(KP-_)(I):@*,)9)8N)*+(@*)

大于居里温度的铁磁性圆棒材电磁!涡流"检测方法

=2;2<A3;6"! X*+7(,7)Z-*O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’-Z%()).b,(I:-’_)‘:Y.,’/*,7+..Y

:@*_)/=’(*Y%@*Z+7)J

圆钢棒凸面的超声检测方法

=2;2#A"4 9)*8,’-.-1YZ-*L-’/)J(*@7(,_)=‘+8,’+(,-’J

无损检测术语

=2;!"A"" 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*9,(+’,@8:+J(,’1J

钛铸件参考射线照相底片

=2;!4A"" T@,/)Z-*F)+J@*,’1%-8)=.)7(*-’,7:I+*+7()*,J(,7J-ZO.(*+J-’,7=‘+8,Q

’+(,-’$’J(*@8)’(J

超声检测仪电特性测量指南

=2;<3A"! T@,/)Z-*=_+.@+(,’1:+N+P,.,(,)J-ZL-’/)J(*@7(,_)9)J(,’1K1)’7,)J

无损检测机构能力评定指南

=2;3"A3"6"" T@,/)Z-*$..@8,’+(-*JOJ)/Z-*D,)b,’1$’/@J(*,+.6+/,-1*+NIJ

工业射线照相底片观片灯指南

=2422A"2 X*+7(,7)Z-*c@+.,Z,7+(,-’-Z6+/,-J7-N,7%YJ()8J

射线实时成像系统质量鉴定方法

=242#A"4 9)J(F)(I-/Z-*6+/,-J7-N,7=‘+8,’+(,-’-ZV)./8)’(J

焊接件射线实时成像检测方法

=2425A33 X*+7(,7)Z-*U,a@,/X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’

渗透检测操作方法

=242>A"4 9)J(F)(I-/Z-*D,J,P.)X)’)(*+’(=‘+8,’+(,-’OJ,’1(I)V+()*AV+JIQ
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+P.)X*-7)JJ

水洗型着色渗透检测方法

=2423A"!G 9)J(F)(I-/Z-*=‘+8,’+(,-’-Z%)+8.)JJ!T+JAH,..)/!X*)JJ@*)D)JJ).J

OJ,’1K7-@J(,7=8,JJ,-’

无缝"充气的压力容器声发射检测方法

=2442A"" T@,/)Z-*:-8N@()/9-8-1*+NIY#:9$$8+1,’1
计算机层析成像#:9$指南

=2444A"2 X*+7(,7)Z-*F+1’)(,7X+*(,7.)=‘+8,’+(,-’

磁粉检测方法

=24<;A3;6"!="2 T@,/)Z-*%(-*+1)-ZF)/,+(I+(:-’(+,’JK’+.-1-*R,1,(+.6+/,-J7-N,7R+(+

模拟或数字化射线实时成像信息储存介质贮存指南

=24<4A"! T@,/)Z-*R+(+H,)./JZ-*:-8N@()*,0)/9*+’JZ)*-ZR,1,(+.O.(*+J-’,7=‘Q

+8,’+(,-’R+(+

数字化超声检测信息的计算机转换信息场指南

=245<A"! T@,/)Z-*R+(+H,)./JZ-*:-8N@()*,0)/9*+’JZ)*-ZR,1,(+.6+/,-.-1,7+.=‘Q

+8,’+(,-’R+(+

数字化射线检测信息的计算机转换信息场指南

=245#A"4 T@,/)Z-*F)(+.J$/)’(,Z,7+(,-’!T*+/)D)*,Z,7+(,-’!+’/%-*(,’1
金属牌号"等级验证与分选指南

=243<A"! T@,/)Z-*K7-@J(-AO.(*+J-’,7KJJ)JJ8)’(-Z:-8N-J,()J!U+8,’+()J!+’/

G-’/)/S-,’(J

复合"层压和粘结接头的声A超声评定指南

=243#A35 9)J(F)(I-/Z-*L)@(*-’6+/,-1*+NI,7R,8)’J,-’+.F)+J@*)8)’(J

中子辐射照相尺度测量方法

=2<4;A"" 9)J(F)(I-/Z-*L-,J)=a@,_+.)’(9)8N)*+(@*)R,ZZ)*)’7)-Z9I)*8+.$8+Q

1,’1%YJ()8J

热成像系统噪声当量温差检测方法

=2<5"A"" X*+7(,7)Z-*:-8N@()/9-8-1*+NI,7#:9$=‘+8,’+(,-’

计算机层析成像#:9$检测方法

=2<52A"2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7=‘+8,’+(,-’-ZH)**-8+1’)(,7%()).V,*)6-N)

铁磁性钢丝绳电磁检测方法

=2#";A33 9)J(F)(I-/JZ-*U)+[+1)F)+J@*)8)’(OJ,’1(I)F+JJ%N)7(*-8)()*

U)+[R)()7(-*-*6)J,/@+.T+JK’+.Y0)*,’(I)M--/F-/)

罩式残余气体分析仪或质谱检漏仪泄漏测量方法

=2#"#A336"4="2 X*+7(,7)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7#=//YA:@**)’($=‘+8,’+(,-’-Z:-NN)*6)Q

/*+b6-/Z-*=.)7(*,7+.X@*N-J)J

电工用二次拉制铜棒电磁#涡流$检测方法

=2#!3A346"2 X*+7(,7)Z-*R)()*8,’,’1(I)$8N)/+’7)-ZKPJ-.@()=//YA:@**)’(X*-P)J

绝对式涡流探头阻抗测定方法
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=2#45A"; X*+7(,7)Z-*R)()*8,’,’1:-’(*+J(%)’J,(,_,(Y,’6+/,-.-1Y
射线实时成像反差灵敏度测定方法

=2#4>A3<6"2 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJZ-*=‘+8,’+(,-’-ZK.@8,’@8H@J,-’V)./J

铝熔焊焊缝检测参考射线照相底片

=2#5!A3<6"2="2 T@,/)Z-*:-8N@()/9-8-1*+NIY!:9"%YJ()8%).)7(,-’

计算机层析成像!:9"系统选择指南

=2#3<A3<6"2 9)J(F)(I-/Z-*F)+J@*)8)’(-Z:-8N@()/9-8-1*+NIY!:9"%YJ()8

X)*Z-*8+’7)

计算机层析成像!:9"系统性能测试方法

=25;4A"4 X*+7(,7)Z-*6+/,-J7-N,7=‘+8,’+(,-’-Z:+J(,’1J

铸件射线实时成像检测方法

=25;<A3<6""="2 9)J(F)(I-/Z-*R)()*8,’,’16).+(,_)$8+1)c@+.,(Y-Z$’/@J(*,+.6+/,-Q

1*+NI,7H,.8=‘N-J)/(-BA6+/,+(,-’Z*-84(-!<FD

4至!<FDB射线曝光后的工业射线照相胶片相对像质测试方法

=25;#A"" X*+7(,7)Z-*K7-@J(-AO.(*+J-’,7KJJ)JJ8)’(-ZH,.+8)’(AV-@’/X*)JQ

J@*)D)JJ).J

卷绕层压力容器声A超声评定方法

=254!A"" X*+7(,7)Z-*6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’

射线照相检测方法

=2554A3#6"! T@,/)Z-*=.)7(*-8+1’)(,7K7-@J(,79*+’J/@7)*J!=FK9J"

电磁声换能器!=FK9J"指南N

=25>2A3>6";="2 X*+7(,7)Z-*%)7-’/+*Y:+.,P*+(,-’-ZK7-@J(,7=8,JJ,-’%)’J-*J

声发射传感器二级校准方法

=2>24A3#6"! X*+7(,7)Z-*:-8N@()/9-8-1*+NI,7!:9"=‘+8,’+(,-’-Z:+J(,’1J

铸件计算机层析成像!:9"检测方法

=2>2<A3#6"2 9)J(F)(I-/Z-*:.+JJ,Z,7+(,-’-ZH,.8%YJ()8JZ-*$’/@J(*,+.6+/,-1*+NIY
工业射线照相胶片系统分类方法

=2>2#A3#6"! X*+7(,7)Z-* O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’J OJ,’1 =.)7(*-8+1’)(,7 K7-@J(,7

9*+’J/@7)*!=FK9"9)7I’,a@)J

电磁声换能器!=FK9"技术超声检测方法

=2>25A"; X*+7(,7)Z-*:-’(*-..,’1c@+.,(Y-Z6+/,-.-1,7+.=‘+8,’+(,-’PYOJ,’16)NQ

*)J)’(+(,_)c@+.,(Y$’/,7+(-*J!6c$J"

用代表性像质计!6c$J"控制射线检测质量的方法

=2>#!A356"!="2 9)J(F)(I-/JZ-*F)+J@*,’1+’/:-8N)’J+(,’1Z-*6)Z.)7()/9)8N)*+(@*)

OJ,’1$’Z*+*)/$8+1,’16+/,-8)()*J

反射温度用红外成像辐射计测量和补偿测试方法

=2>>>＿=2>>>FA"! 9)J(F)(I-/Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’=‘+8,’+(,-’-ZX*)JJ@*,0)/:-’(+,’)*J

F+/)-ZH,P)*1.+JJ6),’Z-*7)/X.+J(,7b,(IG+.J+V--/:-*)JG+.J+

用香脂木芯结构玻璃纤维增强塑料制造的加压容器声发射检测方法
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=2>35A356"!="2 9)J(F)(I-/JZ-*F)+J@*,’1+’/:-8N)’J+(,’1Z-*9*+’J8,((+’7)-Z+’

K(()’@+(,’1F)/,@8OJ,’1$’Z*+*)/$8+1,’16+/,-8)()*J

衰减介质穿透用红外成像辐射计测量和补偿测试方法

=23"2A356"; T@,/)Z-*R)()7(,-’+’/=_+.@+(,-’-ZR,J7-’(,’@,(,)JPY:-’(+7(X@.J)A

=7I-%(*+,1I(AG)+8O.(*+J-’,7F)(I-/J

接触式超声脉冲回波直射对不连续的探测和评定方法

=23;"A"! 9)J(F)(I-/Z-*=‘+8,’+(,-’-ZU,a@,/AH,..)/K(8-JNI)*,7+’/U-bA

X*)JJ@*)F)(+.%(-*+1)9+’[JOJ,’1K7-@J(,7=8,JJ,-’

充液的常压和低压金属储罐声发射检测方法

=23;2A356"; T@,/)Z-*BA6+Y:-8N(-’%7+(()*9-8-1*+NIY

B射线康普顿散射层析成像指南

=23;!A356"!="2 T@,/)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’=‘+8,’+(,-’-Z%8+..X+*(J

小型部件声发射检测指南

=23;;A33K 9)J(F)(I-/JZ-*F)+J@*,’1+’/:-8N)’J+(,’1Z-*=8,JJ,_,(YOJ,’1$’Z*+Q

*)/$8+1,’16+/,-8)()*J

辐射率用红外成像辐射计测量和补偿测试方法

=23;4A33K T@,/)Z-*=‘+8,’,’1=.)7(*,7+.+’/F)7I+’,7+.=a@,N8)’(b,(I$’Z*+*)/

9I)*8-1*+NIY
电气和机械设备红外热成像检测指南

=23;<A356"; 9)J(F)(I-/Z-*:+.,P*+(,’1+’/F)+J@*,’1:9R)’J,(Y

:9密度测量和校准方法

=23;#A"; 6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIZ-*=_+.@+(,’1(I)X)*Z-*8+’7)-Z6+/,-1*+NI,7R,1,Q

(,0+(,-’%YJ()8J

评定射线照相数字系统性能的参考射线照相底片

=23<<A"4 6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’Z-*%-@’/’)JJ-ZV)./J,’%()).PY:-8N+*,J-’

(-T*+/)/K%9F=;3"6)Z)*)’7)6+/,-1*+NIJ

与 K%9F=;3"分级参考射线照相底片作比较评定钢焊缝完整性的射线

照相检测

=23#2A3>6";="2 X*+7(,7)Z-*F)7I+’,0)/O.(*+J-’,7=‘+8,’+(,-’-ZT,*(IV)./JOJ,’1W-’Q

+.R,J7*,8,’+(,-’b,(IH-7@J)/%)+*7IO’,(J

用聚焦探头焦柱的环焊缝自动超声检测方法

=23#!A"4 9)J(F)(I-/Z-*O.(*+J-’,7%@*Z+7)=‘+8,’+(,-’JOJ,’1=.)7(*-8+1’)(,7

K7-@J(,79*+’J/@7)*!=FK9"9)7I’,a@)J

电磁声换能器!=FK9"技术超声表面检测方法

=!""2A3>6"; T@,/)Z-*6)J-’+’(O.(*+J-@’/%N)7(*-J7-NYZ-*R)Z)7(R)()7(,-’,’G-(I

F)(+..,7+’/L-’A8)(+..,7X+*(J

金属与非金属部件缺陷探测的共振超声波谱法指南

=!""!A3>6";="2 X*+7(,7)Z-*R)()*8,’,’19-(+.$8+1)O’JI+*N’)JJ,’6+/,-.-1Y
放射学中图像总不清晰度测定方法
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=!"";A3>6"4 X*+7(,7)Z-*H+P*,7+(,-’-Z(I)L)@(*-’6+/,-1*+NI,7G)+8X@*,(Y$’/,7+(-*J

中子辐射束纯度计制作方法

=!""5A"" T@,/)Z-*:-8N@()/6+/,-.-1Y!XI-(-J(,8@.+P.)U@8,’)J7)’7)!X%U"F)(I-/"

计算机放射学!光激发光法#X%U"指南

=!"!;A336"4 X*+7(,7)Z-*H+P*,7+(,-’-ZL)@(*-’6+/,-1*+NI,7%)’J,(,_,(Y$’/,7+(-*J

中子辐射照相灵敏度计制作方法

=!"!4A33 9)J(F)(I-/JZ-*K(8-JNI)*,7U)+[JOJ,’1+9I)*8+.:-’/@7(,_,(YU)+[

R)()7(-*

热导率检漏仪常压泄漏检测方法

=!";;A33 X*+7(,7)Z-*:-8N@()/6+/,-.-1Y!XI-(-J(,8@.+P.)U@8,’)J7)’7)F)(I-/"

计算机放射学!光激发光法"方法

=!"5<A"" X*+7(,7)Z-*D)*,ZY,’1(I):-’J,J()’7Y-ZK=A%)’J-*6)JN-’J)OJ,’1+’

K7*Y.,76-/

K=传感器响应一致性的丙烯酸棒验证方法

=!"5#A"" 9)J(F)(I-/Z-*=‘+8,’+(,-’-ZH,P)*1.+JJ6),’Z-*7)/X.+J(,7H+’G.+/)J

OJ,’1K7-@J(,7=8,JJ,-’

玻璃纤维增强塑料叶片声发射检测方法

=!"3#A"" X*+7(,7)Z-*$’%,(@=‘+8,’+(,-’-ZH)**-8+1’)(,7M)+(A=‘7I+’1)*9@P)J

OJ,’16)8-()H,)./9)J(,’1
铁磁性热交换管远场检测的现场检测方法

=!2"4A"2 X*+7(,7)Z-*6+/,-1*+NI,7=‘+8,’+(,-’-ZK/_+’7)/K)*-+’/9@*P,’)F+Q

()*,+.J+’/:-8N-’)’(J

飞机和涡轮机材料和部件射线照相检测方法

=!232A"! 9)J(F)(I-/Z-*=‘+8,’+(,-’-ZT+JAH,..)/H,.+8)’(AV-@’/:-8N-J,()

X*)JJ@*)D)JJ).JOJ,’1K7-@J(,7=8,JJ,-’

卷绕复合层充气压力容器声发射检测方法

=!23!A"! T@,/)Z-*X.+’+*H.+bM),1I(%,0,’1PYO.(*+J-’,7J

平面型缺陷高度超声定量指南

=!!!;A"! X*+7(,7)Z-*=‘+8,’+(,-’-Z%)+8.)JJ#T+JAH,..)/#%()).X*)JJ@*)D)JJ).J

OJ,’1K’1.)G)+8O.(*+J-’,7J

无缝$充气的钢压力容器超声斜射检测方法

=!!#2A"; X*+7(,7)Z-*=‘+8,’+(,-’-ZV)./JOJ,’1(I)K.()*’+(,’1:@**)’(H,)./F)+J@*)Q

8)’(9)7I’,a@)

交流电场测量技术的焊缝检测方法

=!!35A"4 T@,/)Z-*OJ)-ZODAK+’/D,J,P.)U,1I(%-@*7)J+’/F)()*J@J)/,’(I)

U,a@,/X)’)(*+’(+’/F+1’)(,7X+*(,7.)F)(I-/J

液体渗透和磁粉方法用ODAK和可见光源及强度计的使用指南

=!;;5A"4 T@,/)Z-*F@(@+.$’/@7(+’7)G*,/1)KNN.,7+(,-’JZ-*V+..9I,7[’)JJR)()*Q

8,’+(,-’J,’G-,.)*9@P,’1
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锅炉管壁的互感电桥测厚指南

=!;;>A"4 X*+7(,7)Z-*:I+*+7()*,0+(,-’-Z:-+(,’1JOJ,’1:-’Z-*8+P.)=//YA:@*Q

*)’(%)’J-*Jb,(I-@(:-+(,’16)Z)*)’7)%(+’/+*/J

不带标准参考覆盖层的类似涡流传感器的覆盖层表征方法

=!;;3A"4 X*+7(,7)Z-*R,1,(+.$8+1,’1+’/:-88@’,7+(,-’,’L-’/)J(*@7(,_)=_+.@+Q

(,-’!R$:&LR="

无损检测中的数字图像与传输!R$:&LR="方法

=!;54A"4 T@,/)Z-*K7-@J(,7=8,JJ,-’%YJ()8X)*Z-*8+’7)D)*,Z,7+(,-’

声发射系统性能验证指南

=L444#2334 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AT)’)*+.N*,’7,N.)JZ-**+/,-1*+NI,7)‘+8,’+(,-’

-Z8)(+..,78+()*,+.JPYBA+’/1+88+A*+YJ

无损检测 金属材料 B和伽玛射线照相检测总则

=L4#!A2#2334 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$8+1)a@+.,(Y-Z*+/,-1*+NIJAX+*(2#$8+1)

a@+.,(Y,’/,7+(-*J!b,*)(YN)"A R)()*8,’+(,-’-Z,8+1)a@+.,(Y_+.@)

无损检测 射线照相底片像质 第2部分#线型像质计 像质值的测定

=L4#!A!#2334 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$8+1)a@+.,(Y-Z*+/,-1*+NIJAX+*(!#$8+1)

a@+.,(Y,’/,7+(-*J!J()N$I-.)(YN)"A R)()*8,’+(,-’-Z,8+1)a@+.,(Y_+.@)

无损检测 射线照相底片像质 第!部分#阶梯孔型像质计 像质值的测定

=L4#!A;#233# L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$8+1)a@+.,(Y-Z*+/,-1*+NIJAX+*(;#$8+1)

a@+.,(Y7.+JJ)JZ-*Z)**-@J8)(+.J

无损检测 射线照相底片像质 第;部分#黑色金属像质级别

=L4#!A4#2334 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$8+1)a@+.,(Y-Z*+/,-1*+NIJAX+*(4#=‘N)*Q

,8)’(+.)_+.@+(,-’-Z,8+1)a@+.,(Y_+.@)J+’/,8+1)a@+.,(Y(+P.)J

无损检测 射线照相底片像质 第4部分#像质值和像质表的实验评价

=L4#!A<#233# L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$8+1)a@+.,(Y-Z*+/,-1*+NIJAX+*(<#$8+1)

a@+.,(Y,’/,7+(-*J!/@N.)‘b,*)(YN)"%/)()*8,’+(,-’-Z,8+1)@’JI+*N’)JJ

_+.@)

无损检测 射线照相底片像质 第<部分#双线型像质计 图像不清晰度的测定

=L<52A2#2335 L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1AX)’)(*+’(()J(,’1AX+*(2#T)’)*+.N*,’7,N.)J

无损检测 渗透检测 第2部分#总则

=L45;#!""" L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A c@+.,Z,7+(,-’+’/7)*(,Z,7+(,-’-ZLR9N)*J-’’).A

T)’)*+.N*,’7,N.)J

无损检测 LR9人员资格鉴定与认证 总则

=L<>;A2#233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(2#T)’)*+.

N*,’7,N.)J

=L<>;A2#233>$K2#!"";L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(2#T)’)*+.

N*,’7,N.)J

无损检测 超声检测 第2部分#总则

=L<>;A!#!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(!#%)’J,(,_,(Y
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+’/*+’1)J)((,’1
无损检测 超声检测 第!部分!灵敏度与测距调整

=L<>;A;!2335 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(;!9*+’J8,JQ

J,-’()7I’,a@)

无损检测 超声检测 第;部分!穿透技术

=L<>;A4!!""! L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’AX+*(4!=‘+8,’+(,-’

Z-*/,J7-’(,’@,(,)JN)*N)’/,7@.+*(-(I)J@*Z+7)

=L<>;A4!!""!"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’AX+*(4!=‘+8,’+(,-’

Z-*/,J7-’(,’@,(,)JN)*N)’/,7@.+*(-(I)J@*Z+7)

无损检测 超声检测 第4部分!垂直于表面的不连续的检测

=L<>;A<!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(<!:I+*+7()*Q

,0+(,-’+’/J,0,’1-Z/,J7-’(,’@,(,)J

=L<>;A<!!""""K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A X+*(<!:I+*+7()*Q

,0+(,-’+’/J,0,’1-Z/,J7-’(,’@,(,)J

无损检测 超声检测 第<部分!不连续的定性与定量

=LD<>;A#!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’AX+*(#!9,8)A-ZA

Z.,1I(/,ZZ*+7(,-’()7I’,a@)+J+8)(I-/Z-*/)()7(,-’+’/J,0,’1-Z/,J7-’(,Q

’@,(,)J

无损检测 超声检测 第#部分!衍射声时技术用于不连续的检测和定量

=L<>4A2!2334 L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A$’/@J(*,+.*+/,-1*+NI,7Z,.8 A X+*(2!:.+JJ,Z,Q

7+(,-’-ZZ,.8JYJ()8JZ-*,’/@J(*,+.*+/,-1*+NIY
无损检测 工业射线照相胶片 第2部分!工业射线照相胶片系统的分类

=L<>4A!!233# L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A$’/@J(*,+.*+/,-1*+NI,7Z,.8 A X+*(!!:-’(*-.

-ZZ,.8N*-7)JJ,’1PY8)+’J-Z*)Z)*)’7)_+.@)J

无损检测 工业射线照相胶片 第!部分!用参考值方法控制胶片处理

=L2!>3!233> L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA X)’)(*+’(()J(,’1-Zb)./JA

K77)N(+’7).)_).J

焊缝无损检测 焊缝渗透检测 验收等级

=L2!3"!233> L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA F+1’)(,7N+*(,7.))‘+8,’+(,-’-Z

b)./J

焊缝无损检测 焊缝磁粉检测

=L2!32!233> L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA F+1’)(,7N+*(,7.)()J(,’1-Z

b)./JA K77)N(+’7).)_).J

焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级

=L2;;"A2!233> L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YAX+*(2!U,J(-Z1)’)*+.()*8J

无损检测 术语 第2部分!一般术语

=L2;;"A!!233> L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YA X+*(!!9)*8J7-88-’(-(I)

’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’18)(I-/J

无损检测 术语 第!部分!无损检测方法通用术语
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=L2;;"A;!2335 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YAX+*(;!9)*8J@J)/,’,’/@JQ

(*,+.*+/,-1*+NI,7()J(,’1
无损检测 术语 第;部分!工业射线照相检测

=L2;;"A4!!""" L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A9)*8,’-.-1YAX+*(4!9)*8J@J)/,’@.(*+J-’Q

,7()J(,’1
无损检测 术语 第4部分!超声检测

=L2;;"A<!233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YA X+*(<!9)*8J@J)/,’=//Y

7@**)’(()J(,’1
无损检测 术语 第<部分!涡流检测

=L2;;"A>!233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YA X+*(>!9)*8J@J)/,’.)+[

(,1I(’)JJ()J(,’1
无损检测 术语 第>部分!泄漏检测

=L2;;"A2"!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YAX+*(2"!9)*8J@J)/,’_,J@+.

()J(,’1
无损检测 术语 第2"部分!目视检测

=L24;<!2335 L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA 6+/,-1*+NI,7)‘+8,’+(,-’-Z

b)./)/d-,’(J

焊缝无损检测 焊接接头射线照相检测

=L2<2>!233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1A:I+*+7()*,0+(,-’-Z8+JJJN)7Q

(*-8)()*.)+[/)()7(-*J

无损检测 泄漏检测 质谱检漏仪的性能

=L2<3;!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1AG@PP.))8,JJ,-’()7I’,a@)J

=L2<3;!2333"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1AG@PP.))8,JJ,-’()7I’,a@)J

无损检测 泄漏检测 气泡技术

=L2522!!""" L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA =//Y7@**)’()‘+8,’+(,-’-Z

b)./JPY7-8N.)‘N.+’)+’+.YJ,J

焊缝无损检测 基于复平面分析的焊缝涡流检测

=L252!!2335 L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’-Zb).Q

/)/d-,’(JA K77)N(+’7).)_).J

焊缝无损检测 焊接接头超声检测 验收等级

=L252;!233> L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A:I+*Q

+7()*,0+(,-’-Z,’/,7+(,-’J,’b)./J

焊缝无损检测 超声检测 焊缝中显示的表征

=L2524!2335 L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’-Zb).Q

/)/d-,’(J

焊缝无损检测 焊接接头超声检测

=L2553!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A U)+[()J(,’1A :*,()*,+Z-*8)(I-/+’/()7IQ

’,a@)J).)7(,-’

=L2553!2333"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A U)+[()J(,’1A :*,()*,+Z-*8)(I-/+’/()7IQ

2<!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



’,a@)J).)7(,-’

无损检测 泄漏检测 方法和技术选择准则

=L$%&;"<3!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AX)’)(*+’(()J(,’1+’/8+1’)(,7N+*(,7.)()J(,’1

A D,)b,’17-’/,(,-’J"$%&;"<3!!""2#

无损检测 渗透检测和磁粉检测 观察条件

=L$%&;4<!A!!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A X)’)(*+’(()J(,’1A X+*(!!9)J(,’1-ZN)’)Q

(*+’(8+()*,+.J"$%&;4<!A!!!"""#

无损检测 渗透检测 第!部分!渗透材料的检验

=L$%&;4<!A;!233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A X)’)(*+’(()J(,’1A X+*(;!6)Z)*)’7)()J(

P.-7[J"$%&;4<!A;!233>#

=L$%&;4<!A;!233>$K:!!""2#L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A X)’)(*+’(()J(,’1A X+*(;!6)Z)*)’7)

()J(

P.-7[J"$%&;4<!A;!233>#

无损检测 渗透检测 第;部分!参考试块

=L$%&;4<!A4!233> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A X)’)(*+’(()J(,’1A X+*(4!=a@,N8)’("$%&

;4<!A4!233>#

无损检测 渗透检测 第4部分!设备

=L$%&33;4A2!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F+1’)(,7N+*(,7.)()J(,’1A X+*(2!T)’)*+.

N*,’7,N.)J"$%&33;4A2!!""2#

=L$%&33;4A2!!""2$K2!!"";#L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F+1’)(,7N+*(,7.)J()J(,’1A X+*(2!

T)’)*+.

N*,’7,N.)J"$%&33;4A2!!"";#

无损检测 磁粉检测 第2部分!总则

=L$%&33;4A!!!""! L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F+1’)(,7N+*(,7.)()J(,’1A X+*(!!R)()7(,-’

8)/,+"$%&33;4A!!!""!#

无损检测 磁粉检测 第!部分!检测介质

=L$%&33;4A;!!""! L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F+1’)(,7N+*(,7.)()J(,’1AX+*(;!=a@,N8)’(

"$%&33;4A;!!""!#

无损检测 磁粉检测 第;部分!设备

=L2!"#!!2335 L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA T)’)*+.*@.)JZ-*8)(+..,78+()*,+.J

焊缝无损检测 金属材料通则

=L2!">4!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A=//Y7@**)’(()J(,’1A T)’)*+.N*,’7,N.)J+’/

1@,/).,’)J

=L2!">4!!""2$K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A=//Y7@**)’(()J(,’1A T)’)*+.N*,’7,N.)J+’/

1@,/).,’)J

无损检测 涡流检测 总则与指南

=L2!!!;!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’A%N)7,Z,7+(,-’Z-*7+.,P*+Q

(,-’P.-7[L-E2

无损检测 超声检测2号校准试块规格

!< !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



=L2!<25!233> L-’A/)J(*@7(,_))‘+8,’+(,-’-Zb)./JA 6+/,-1*+NI,7)‘+8,’+(,-’-Z

b)./)/d-,’(JA K77)N(+’7).)_).J

焊缝无损检测 焊接接头射线照相检测 验收等级

=L2!<4;A2!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,J(,7J-ZZ-7+.JN-(J,’,’/@J(*,+.BA

*+YJYJ()8JZ-*@J),’’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AX+*(2!%7+’’,’18)(I-/

无损检测 无损检测用工业B射线系统焦点特性 第2部分!扫描方法

=L2!<4;A!!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,J(,7J-ZZ-7+.JN-(J,’,’/@J(*,+.BA

*+YJYJ()8JZ-*@J),’’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A X+*(!!X,’I-.)7+8)*+

*+/,-1*+NI,78)(I-/

无损检测 无损检测用工业B射线系统焦点特性 第!部分!针孔射线照相

方法

=L2!<4;A;!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,J(,7J-ZZ-7+.JN-(J,’,’/@J(*,+.BA

*+YJYJ()8JZ-*@J),’’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AX+*(;!%.,(7+8)*+*+/,Q

-1*+NI,78)(I-/

无损检测 无损检测用工业B射线系统焦点特性 第;部分!狭缝射线照相

方法

=L2!<4;A4!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,J(,7J-ZZ-7+.JN-(J,’,’/@J(*,+.BA

*+YJYJ()8JZ-*@J),’’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AX+*(4!=/1)8)(I-/

无损检测 无损检测用工业B射线系统焦点特性 第4部分!边缘方法

=L2!<4;A<!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,J(,7J-ZZ-7+.JN-(J,’,’/@J(*,+.BA

*+YJYJ()8JZ-*@J),’’-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AX+*(<!F)+J@*)8)’(-Z

(I))ZZ)7(,_)Z-7+.JN-(J,0)-Z8,’,+’/8,7*-Z-7@JBA*+Y(@P)J

无损检测 无损检测用工业B射线系统焦点特性 第<部分!小和微小焦点

B射线管有效焦点尺寸的测量

=L2!<44A2!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F)+J@*)8)’(+’/)_+.@+(,-’-Z(I)BA*+Y

(@P)_-.(+1)AX+*(2!D-.(+1)/,_,/)*8)(I-/

损检测 B射线管电压的测量与评价 第2部分!电压分压器方法

=L2!<44A!!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F)+J@*)8)’(+’/)_+.@+(,-’-Z(I)BA*+Y

(@P)_-.(+1)AX+*(!!:-’J(+’7Y7I)7[PY(I)(I,7[Z,.()*8)(I-/

无损检测 B射线管电压的测量与评价 第!部分!用厚过滤器的恒定校验

方法

=L2!<44A;!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F)+J@*)8)’(+’/)_+.@+(,-’-Z(I)BA*+Y

(@P)_-.(+1)AX+*(;!%N)7(*-8)(*,78)(I-/

无损检测 B射线管电压的测量与评价 第;部分!频谱方法

=L2!##>A2!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A :I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’,7

)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(2!$’J(*@8)’(J

=L2!##>A2!!""""K2!!""4#L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’,7

)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(2!$’J(*@8)’(J

无损检测 超声检测设备的性能与验证 第2部分!仪器

;<!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



=L2!##>A!!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A :I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’,7

)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(!!X*-P)J

=L2!##>A!!!""2"K2!!""4#L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’Q

,7)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(!!X*-P)J

无损检测 超声检测设备的性能与验证 第!部分!探头

=L2!##>A;!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A :I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’,7

)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(;!:-8P,’)/)a@,N8)’(

=L2!##>A;!!""""K2!!""4#L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A:I+*+7()*,0+(,-’+’/_)*,Z,7+(,-’-Z@.(*+J-’,7

)‘+8,’+(,-’)a@,N8)’(AX+*(;!:-8P,’)/)a@,N8)’(

无损检测 超声检测设备的性能与验证 第;部分!组合设备

=L$%&2!5"#!!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 9)*8,’-.-1YA 9)*8J@J)/,’N)’)(*+’(()JQ

(,’1#$%&2!5"#!!"""$

无损检测 术语 渗透检测

=L2;"2>!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A D,J@+.()J(,’1A T)’)*+.N*,’7,N.)J

=L2;"2>!!""2"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A D,J@+.()J(,’1A T)’)*+.N*,’7,N.)J

无损检测 目视检测 总则

=L2;"#>A2!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 6+/,-J7-N,7()J(,’1A X+*(2!c@+’(,(+(,_)

8)+J@*)8)’(-Z,8+1,’1N*-N)*(,)J

无损检测 射线实时成像检测 第2部分!成像性能的定量测量

=L2;"#>A!!2333 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 6+/,-J7-N,7()J(,’1A X+*(!!:I)7[-Z.-’1

()*8J(+P,.,(Y-Z,8+1,’1/)_,7)J

无损检测 射线实时成像检测 第!部分!成像装置长期稳定性的校验

=L2;"#>A;!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A 6+/,-J7-N,7()J(,’1AX+*(;!T)’)*+.N*,’7,Q

N.)J-Z*+/,-J7-N,7()J(,’1-Z8)(+..,78+()*,+.JPYBA+’/1+88+*+YJ

无损检测 射线实时成像检测 第;部分!金属材料 B和伽玛射线实时成像

检测总则

=L2;2>4!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1AX*)JJ@*)7I+’1)8)(I-/

=L2;2>4!!""2"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1AX*)JJ@*)7I+’1)8)(I-/

无损检测 泄漏检测 变压方法

=L2;2><!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1A 9*+7)*1+J8)(I-/

=L2;2><!!""2"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1A9*+7)*1+J8)(I-/

无损检测 泄漏检测 示踪气体方法

=L2;23!!!""2 L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1A:+.,P*+(,-’-Z*)Z)*)’7).)+[JZ-*

1+J)J

=L2;23!!!""2"K:!!""; L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1AU)+[()J(,’1A:+.,P*+(,-’-Z*)Z)*)’7).)+[JZ-*

1+J)J

无损检测 泄漏检测 参考泄漏气体的校准

=L2;455A2!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A K7-@J(,7)8,JJ,-’A =a@,N8)’(7I+*+7()*,J+Q

(,-’AX+*(2!=a@,N8)’(/)J7*,N(,-’

4< !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



无损检测 声发射 设备性能 第2部分!设备概述

=L2;455A!!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A K7-@J(,7)8,JJ,-’A =a@,N8)’(7I+*+7()*,J+Q

(,-’AX+*(!!D)*,Z,7+(,-’-Z-N)*+(,’17I+*+7()*,J(,7

无损检测 声发射 设备性能 第!部分!操作特性的验证

=L2;<<4!!""! L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A K7-@J(,7)8,JJ,-’A T)’)*+.N*,’7,N.)J

=L2;<<4!!""!"K2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A K7-@J(,7)8,JJ,-’A T)’)*+.N*,’7,N.)J

无损检测 声发射 总则

=L2;#!<!!""2 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A U)+[()J(A T@,/)(-(I)J).)7(,-’-Z,’J(*@Q

8)’(+(,-’Z-*(I)8)+J@*)8)’(-Z1+J.)+[+1)

无损检测 泄漏检测 气体泄漏测量仪的选择指南

=L2;>#"A2!!""; L-’/)J(*@7(,_)()J(,’1A=//Y7@**)’()‘+8,’+(,-’A=a@,N8)’(7I+*+7Q

()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+(,-’AX+*(2!$’J(*@8)’(7I+*+7()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+Q

(,-’

无损检测 涡流检测 设备性能与验证 第2部分!仪器性能与验证

=L2;>#"A!!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A =//Y7@**)’()‘+8,’+(,-’A =a@,N8)’(7I+*Q

+7()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+(,-’AX+*(!!X*-P)7I+*+7()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+(,-’

无损检测 涡流检测 设备性能与验证 第!部分!探头性能与验证

=L2;>#"A;!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A =//Y7@**)’()‘+8,’+(,-’A =a@,N8)’(7I+*Q

+7()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+(,-’AX+*(;!%YJ()87I+*+7()*,J(,7J+’/_)*,Z,7+(,-’

无损检测 涡流检测 设备性能与验证 第;部分!系统性能与验证

=L2;3!<A2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A BA*+Y/,ZZ*+7(,-’Z*-8N-.Y7*YJ(+..,’)+’/+Q

8-*NI-@J8+()*,+.AX+*(2!T)’)*+.N*,’7,N.)J

无损检测 多晶和非晶材料的B射线衍射 第2部分!总则

=L2;3!<A!!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A BA*+Y/,ZZ*+7(,-’Z*-8N-.Y7*YJ(+..,’)+’/+Q

8-*NI-@J8+()*,+.JAX+*(!!X*-7)/@*)J

无损检测 多晶和非晶材料的B射线衍射 第!部分!规程

=L2;3!5!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A D,J@+.()J(,’1A =a@,N8)’(

无损检测 目视检测 设备

=L24"3#A2!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A c@+.,Z,7+(,-’-Z*+/,-1*+NI,7Z,.8/,1,(,J+(,-’

JYJ()8JAX+*(2!R)Z,’,(,-’J#a@+’(,(+(,_)8)+J@*)8)’(J-Z,8+1)a@+.,(Y

N+*+8)()*J#J(+’/+*/*)Z)*)’7)Z,.8+’/a@+.,(+(,_)7-’(*-.

无损检测 射线照相胶片数字系统的质量鉴定 第2部分!定义$像质参数

的定量测量$标准参考胶片和定量控制

=L24"3#A!!!""; L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A c@+.,Z,7+(,-’-Z*+/,-1*+NI,7Z,.8/,1,(,J+(,-’

JYJ()8JAX+*(!!F,’,8@8*)a@,*)8)’(J

无损检测 射线照相胶片数字系统的质量鉴定 第!部分!最低要求

=L242!5!!""4 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A O.(*+J-’,7(I,7[’)JJ8)+J@*)8)’(

无损检测 超声测厚

=L!<<>"!233! L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A$’/@J(*,+.*+/,-1*+NI,7,..@8,’+(-*JA F,’,Q

<<!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



8@8*)a@,*)8)’(J!$%&<<>""23><#

无损检测 工业射线照相观片灯 最低要求

=L!53#;"233! V)./J,’J()).A :+.,P*+(,-’P.-7[L-E!Z-*@.(*+J-’,7)‘+8,’+(,-’-Z

b)./J!$%&53#;"23><#

钢焊缝 焊缝超声检测用!号校准试块

:=L$9:2;> L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1%

无损检测

:=L$962454>"!""4 L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A F)(I-/-.-1YZ-*a@+.,Z,7+(,-’-Z’-’A/)J(*@7Q

(,_)()J(J
无损检测 无损检测的鉴定方法

:62;3;<"!""" L-’A/)J(*@7(,_)()J(,’1A T)’)*,7LR=/+(+Z-*8+(8-/).
无损检测 普通LR=数据格式模型

#< !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册


