
       

无损检测的质量控制
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1、前言：

v      一个企业的任何管理者首先关心的是其产

品质量，质量形成于生产过程，为实现本企业

所建立的质量体系中所规定的质量目标，应对

各个工序环节进行质量控制。



v质量控制的定义是：为达到质量要求所采取

的作业和活动。其目的在于监视过程并排除

质量环节中所有阶段中导致不满意的原因,以

取得经济效益。



v 采用无损检测方法是保证产品可靠性和进行产品质

量控制的主要手段，其特点是捕捉信息快。无损检

测的目的不仅可以改进制造工艺、降低制造成本，

同时还可以提高产品可靠性。因此无损检测理念不

仅是从单纯发现缺陷为目的，而是以无损评价和质

量控制为目标。 



2、质量管理方法 

v质量管理方法分为两类，一类是建立在全面

质量管理思想上的组织性质质量管理，一类

是以数理统计方法为基础的质量控制。



v质量控制技术在为产品生产过程中系统收集

与产品质量有关的数据提供帮助，并用统计

方法对数据进行整理和分析，画出各种图表，

计算某些指标，从而发现引起质量波动的原

因，实现对产品质量的控制。



2.1、利用流程图发现问题

v流程图是流经一个系统的信息流、观点流或

部件流的图形代表。在企业中，流程图主要

用来说明某一过程。这种过程既可以是生产

线上的工艺流程，也可以是完成一项任务必

需的管理过程。 



v 例如，一张流程图能够成为解释某个零件的制造工

序，甚至组织决策制定程序的方式之一。这些过程

的各个阶段均用图形块表示，不同图形块之间以箭

头相连，代表它们在系统内的流动方向。下一步何

去何从，要取决于上一步的结果，典型做法是用“

是”或“否”的逻辑分支加以判断。 



v流程图是揭示和掌握封闭系统运动状况的有

效方式。作为诊断工具，它能够辅助决策制

定，让管理者清楚地知道，问题可能出在什

么地方，从而确定出可供选择的行动方案。 



v下图是有可能造成超声波探伤误判的流程： 

        现场检测开始

      粗探伤

    标注缺陷位置

      精探伤

    缺陷准确
    定位和定量

 缺陷评判和记录

          复核仪器

   现场检测结束

否
是



      现场检测开始

 工件实测

粗探伤

标注缺陷位置

精探伤

缺陷准确
定位和定量

缺陷
评判和记录

        复核仪器

现场检测结束

规
定
扫
查
动
作

单
面
双
侧

否

是

下图是修改后的超声波探伤流程图： 



v 在绘制流程图时一定要强调内容完整准确、详细程

度恰当。上两图为无检损测人员采用超声波检测焊

接接头流程图。根据缺陷的误判问题检查流程图，

发现缺陷定位或定量错误会直接导致缺陷评判错误，

是误判的直接原因。同时，分析该流程还可发现，

菱形代表的系统复核会造成活动的重复，时间的损

失和资源的浪费等。

v ● 因此要特别注意检测前的校准仪器，以避免该回
路的产生。 



2.2、利用因果图分析问题

v因果图是以原因作为输人，以结果作为输出，

揭示因果关系的一种图示方法。该技术也被

称为石川图或鱼刺图。因果图可以对因果进

行归纳、整理和分类。



v图3：超声波探伤误判因果图 
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v 产品质量出现问题的原因可能很明显，也可能很复

杂。因果图提供了一种记录、组织的工具，它将结

果放在右边的矩形框中，将原因作为结果框的输入

放在其左边，直观地反映了产生问题的所有可能原

因，并用简单明了的图解方法清晰地描述了各原因

之间的关系。

v 在绘制因果图时，可以按照5M的方法来寻找所有可

能的原因。5M即人员(man)、机器(machine)、材料

(material)、方法规定(method)和环境(milieu)，

也即通常人们所说的人、机、料、法、环。



v ● 误判的直接原因是定位或定量错误，引起定位或

定量错误的原因可分为人、机、料、法，环五类。

v ● 需要指出的是，因果图只是罗列推测原因，并检

验其在逻辑上的一致性，并不提供结论和解决方案，

也不能替代以实验为依据对原因进行的检验。    



2.3、检查表

v误判的可能原因找到后，下一步便需要用检
查表。

v检查表是收集和整理数据的一种形式，它可
以系统地确认事实、收集和积累数据并对数
据进行整理、归纳和分析。在设计检查表时，
一定要注意选择合适的分层，选择性质相同、
发生条件和计数方法相同的数据统一于一张
表格。



3、无损检测监督管理控制 

v质量控制的对象是过程，控制的结果应使被
控制对象达到质量要求。为使控制对象达到
规定的质量要求就必须采取适应的有效的措
施，包括作业技术、方法和制度管理。探伤
质量的好坏，不仅取决于无损检测技术的进
步，还取决无损检测质量控制水平，二者是
密切相关的，为保证无损检测结果的可靠性，
就必须建立无损检测质量控制与监督的机制，
并使之有效地运行。



3.1、无损检测人员管理

v①检测人员（Ⅱ或Ⅲ）；应遵守本岗位职责
和工艺，认真执行检测标准，填写记录准确，
信息反馈及时。

v②管理人员（Ⅲ或技术负责人）；熟习检验
工艺流程，应根据产品标准和检验规程，编
制检验工艺卡并下发各检验岗位，明确检测
项目和要求，对质量形成的关健过程进行测
量和分析，以确定需要采取纠正和预防措施
的时机。



3.2、技术管理：包括技术培训和等级管理。 

v①技术培训：可采取送出去，请进来，在岗

位培训三种形式 。送出去，请进来，主要是
指通用知识和等级培训(包括学历、资历)。
在岗位培训，主要是指专业知识和工艺标准
学习。建立无损检测人员资历档案。

v②等级管理：国家无损检测人员技术资格分
为三个等级，Ⅲ级为最高级、Ⅱ级为中级、
Ⅰ级为最低级。



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访
问：https://d.book118.com/106122132215010234

https://d.book118.com/106122132215010234

