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　　本手册首先简介制造业产品质量检验及其误差，然后详细介绍了
尺寸角度及锥度的检验、表面粗糙度的检验、形位误差的检验、材料

的检验、模样的检验、铸造的检验、锻造和冲压件的检验、焊接的检

验、铆接的检验、热处理的检验、表面处理的检验、螺纹和紧固件的

检验、齿轮的检验、蜗轮蜗杆的检验、键和花键的检验、滚动轴承的

检验、涂料的检验、电子元器件的检验、装配和成品的检验、ＡＵ
ＤＩＴ、抽样检验、离群值的检验、测量不确定度的评定、检验结果的
判定、检验员的职权和应受的限制。本书配有大量插图和表格，是一

本图文并茂的工具书。

本手册的内容比较全面，具有一定的先进性，针对检验员，有很

强的实用性和指导性，可供制造业质量检验员、质量工程师在工作中

随时查用，也可作为大专院校制造类专业师生的参考书。
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本手册第１版自２００３年９月出版发行至今，已经近１０年了，每年平均卖出１１００
册。这样一本专业性很强的手册销售得这么好，而且长销不衰，说明广大读者喜爱

它。读者之所以喜爱它，是认为它的内容系统、全面、准确，而且它针对性强、实用性

强、操作性强、指导性强，对用它的人予以实实在在的帮助，成为他们的良师益友，是

一本难得的好工具书。对此，作为作者的我们感到很欣慰。同时，感谢广大读者对它

的厚爱。

为了使本手册的内容与时俱进，给制造业的广大质量检验员完成国家赋予的“严

格质量检验和计量检测”的任务（见２０１２年２月６日国务院发布的《质量发展纲要
（２０１１—２０２０年）》）提供新“武器”，我们决定对本手册的第１版进行修订成为第２
版。

这次修订的原则是：删去陈旧内容，补充新内容；保留经验数据；对计量单位、材

料牌号进行核对；采用新的名词术语；修正原来不当之处；对标准进行核对，删去过时

的，收入现行标准中有关的检验方法和检验中用到的数据。近年来，我国新制定和修

订的标准中，有许多采用了国际标准或国外先进标准，我们将有关标准中的一些检验

方法收入本手册，介绍给广大读者，用这些方法不仅能提高检验技术水平，而且能使

检验工作与国际接轨。

经过此次修订，本手册第２版的内容更加丰富、实用、新颖，而且反映了国际当前
一些先进的质量检验技术水平。

近１０年来，制造业发展很快，特别是生产技术突飞猛进，新技术、新工艺、“高、
精、尖”的设备不断涌现，这种形势促进了质量检验的进步，产品试验和理论计量中出

现了许多现代化仪器设备。但是，在生产现场的日常检验中，检验的基本原理、检验

方式方法以及所用计量器具没有根本性的变化。这次修订，除了保持原来的特点，保

持内容系统、全面、准确，更加突出针对性、实用性、可操作性、指导性，保留实用的检

验原理、检验方式方法以外，增加了抽样检验、离群值的检验、测量不确定度的评定、

检验结果的判定、检验员的职权和应受的限制的规定，第８章增加了冲压件检验。
通过这次修订，使得本手册的内容几乎包括了制造业，特别是机械产品制造现场

中几乎所有质量检验原理、检验方式方法。“原理是金点子”，只要正确和深刻领会本

手册中的各种质量检验原理，并结合实际情况加以灵活应用，就可以设计出许多新的

检验方法，加上手册中原有的检验方式方法，就可以解决机械产品制造现场中几乎所

有的质量检验问题。

随着科学技术的不断进步，生产的不断发展和人们需求的不断提高，制造业产品
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的更新换代步伐越来越快，新产品越来越多，产品的技术含量越来越高，产品的质量

要求越来越严格，生产节拍越来越快。在这种形势下，为了保证产品质量，建设质量

强国，国家要求“严格质量检验”，这是国家赋予广大质量检验员的重任。为了完成这

一重任，广大质量检验员要不断提升自己的质量检验技术水平，掌握先进的质量检验

技术手段，掌握现代质量管理理念方法，代表国家、代表用户、代表本企业对产品质量

进行严格检验，做到不合格的外购物品不准入厂、不合格的零部件不准流转、不合格

的零部件不准装配、不合格产品不准出厂，把好质量关，为建设质量强国作出更大贡

献。

修订后的本手册，为制造业质量检验员提供了大量的、经过曾经用过本手册第１
版的广大质量检验员１０年实际应用考验的成熟的质量检验原理、检验方式方法和一
些现代质量管理理念方法，能为质量检验员完成国家赋予的“严格质量检验”这一重

任助一臂之力。

制造业在不断发展，为了适应这种发展需要，国家不断推出新的行业标准和国家

标准，对原有标准也时常进行修订使它们与时俱进。因此，在使用本手册时，凡涉及

到标准中的数据请注意其现行标准，以现行有效版本的标准为准；没有注明出处的数

据是经验数据，应用这些数据时要结合本厂的实际情况。

这次修订主要由梁国明执笔，由梁国明任主编、范守训任副主编，参加编写工作

的还有：师维汉、赵彪、毕月波、董禹阳、张振海、刘兴国、刘明军、巴连文、孙秀武、姚广

伟、陶吉庆、李广田、孙洪武、李君来、田书凯、杨启岱、周玉华。尽管我们尽心尽力，但

可能仍有错误之处，敬请广大质量检验员指正，以便再版时修正。

梁国明
２０１３年３月



本手册是专门为工作在制造业生产第一线的广大质量检验员写的一本工具书，

供他们在工作中随时查用，以便提高工作质量，适应竞争的需要。

制造业是国民经济的基础，其产品质量是通过市场调研进行策划，由设计确定，

在制造中得到保证和实现，经过检验来证实，到顾客（用户）使用中才显示出来的。可

见，检验是产品质量形成过程中的一个重要环节。在这个环节中，质量检验员起着决

定性的作用。他们的任务是代表国家、顾客和本组织（企业）的利益，凭着高度的责任

心和高超的技术，依法对产品的质量实施检验、把关、报告、监督，做到不合格的产品

不准往下流转（进入下道工序／市场），把好产品质量关。
我国加入ＷＴＯ后，国内市场与国际市场逐渐融为一体，世界制造业中心向我国

转移。在我国各组织面临更大发展机会的同时，也面临激烈的市场竞争，竞争的核心

是产品质量。在这种形势下，对产品质量的把关者———检验员的素质提出了越来越

高的要求，而且检验员也面临着岗位竞争。为了适应这种要求和保障自己的就业安

全，许多检验员在工作中和业余时间加强学习，提高技术水平，把自己培养成一专多

能的复合型人才。他们在学习中普遍感到目前市场上没有一本综合性、详细介绍质

量检验方面的书，特别是实用性的工具书。

１９９３年我们编写的《机械工业质量检验员手册》经过十年的使用，证明该手册是
一本实用性很强的书，得到广大读者好评。但是，现在看来，其中许多内容已过时，有

些内容不经常用到。所以，不能原封不动地重印发行，而必须进行重新编写，使之满

足现代制造业质量检验工作的要求。在重新编写本手册时，把过时的和不经常用到

的内容删除；对保留的内容进行重新整理，使之更科学；又补充了一些新内容；写作方

法也作了改变。本手册具有以下特色：

第一，针对性。针对制造业质量检验员在工作中的需要而写。

第二，实用性。介绍的各种检验方法均是有效的方法，有些方法虽然很古老，也

很简单，但仍然有效，而且经济。

第三，指导性。用通俗的语言，采用白描的手法一一介绍检验方法，读者只要正

确地照着做就行了。当然，其中有不少方法只点到为止，起到提示作用，让读者在使

用这些方法中有发挥和创新的余地。

第四，先进性。收入不少新内容，基本上反映了近年来出现的一些高新技术在质

量检验中的应用情况。

第五，图文并茂。大量的插图，使复杂难懂的问题，变得简明易懂，也便于读者在

使用中模仿。
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由于行业标准、国家标准的修订、变化、取消，书中部分数据作为经验数据保留下

来，仅供企业参考，使用时请根据本企业实际情况核对。

本手册由梁国明任主编、范守训任副主编，参加编写工作的有：梁国明、范守训、

师维汉、赵彪、毕月波、董禹阳、张振海、刘兴国、刘明军、巴连文、孙秀武、姚广伟、陶吉

庆、李广田、孙洪武、李君来、田书凯、杨启岱、周玉华。这些作者长期工作在质量检验

工作的第一线，是质量检验的专家，具有丰富的经验。摆在您面前的这本手册，是他

们多年工作实践经验的结晶，是一笔宝贵的财富，对您的工作肯定有所帮助，在竞争

中会助您一臂之力。如果能做到这一点，他们会很高兴。借此机会，我们对他们表示

感谢。

虽然各位作者都尽了最大努力，但由于水平所限，有错误处，敬请批评指正，以便

再版时修正。

梁国明
２００２年７月
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第一节　检验的方式方法

一、检验的概念

对产品 （含原材料、半成品、装配、成品等）的一个或多个特性进行测量、检查、

试验或度量，并将结果与规定要求进行比较以确定每项合格情况的活动，称为质量检

验，简称为检验。或者说，检验是通过观察和判断，适当时结合测量、试验所进行的符

合性评价。

检验的目的：判定产品质量合格与否，监督工序质量，获得质量信息，仲裁质量纠

纷。

检验的任务：鉴别、把关、报告、监督。

检验的过程：了解被检验对象的用途及被检验特性，明确检验依据，熟悉计量器

具，正确选择计量器具，制订检验计划，实施检验活动，参与实施对不合格品的控制，

质量信息反馈。

二、检验方式

检验方式是对不同的检验对象，在不同的条件和要求下所采取的不同的检验方法。

对制造业而言，检验方式可进行如下划分。

按生产流程划分：进货检验、过程检验、最终检验。

按检验目的划分：生产检验、验收检验、复查检验、仲裁检验。

按检验地点划分：固定检验、巡回检验、派出检验、就地检验。

按检验人员划分：自我检验、互相检验、专职检验、兼职检验。

按检验数量划分：全数检验、抽样检验、免检。

按检验后果性质划分：非破坏性检验、破坏性检验。

（１）进货检验：对进厂外购物品所进行的检验。
（２）过程检验：为判定半成品或产品能否由上道工序流转入下道工序所进行的检

验。

（３）最终检验：产品制造、返修或调试完成后所进行的检验。
（４）生产检验：对半成品、装配、产品等整个生产过程的检验。
（５）验收检验：需方为了得到质量合格的物品对入厂物品质量所进行的检验。
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（６）复查检验：对检验员检验过的产品进行随机抽查检验或全数检验。
（７）仲裁检验：当检验员与生产工人或供需双方对产品质量发生争议时，由第三

方进行的检验。

（８）固定检验：在固定地点设置检验站 （点、组），生产工人将自己加工完毕并经

自检合格的产品送到检验站由专职检验员所进行的检验。

（９）巡回检验：检验员在生产过程中按规定进行流动性的来回检验。
（１０）派出检验：将检验员派到供方或使用方对产品质量所进行的检验。
（１１）就地检验：在生产线上设置检验点由检验员就地对产品质量所进行的检

验。　　　　　
（１２）自我检验 （自检）：生产工人对自己生产出的产品质量所进行的检

验。　　　
（１３）互相检验 （互检）：工序之间生产工人对产品质量互相进行检验。

（１４）专职检验 （专检）：由专职检验员对产品质量所进行的检验。

（１５）兼职检验 （兼检）：既是生产工人又是检验员的人员对产品质量所进行的检

验。

（１６）全数检验：对一批产品的每一个产品的质量逐一进行检验。
（１７）抽样检验：根据事先制定的抽样方案，从一批产品中随机抽取一部分作为样

品，以这部分样品的检验结果，对整批产品质量合格与否做出判定的检验。

（１８）免检：免除检验。
（１９）非破坏性检验：在检验过程中被检验产品不受到破坏的检验。
（２０）破坏性检验：在检验过程中被检验产品受到破坏的检验。
三、检验方法

检验方法是检验时所采用的检验原理、检验程序、检验手段和检验条件的总体。常

用的检验方法的分类如图１１所示。
四、检验员的任务

检验员代表国家、顾客 （用户）和本组织的利益，依法对产品质量进行严格检验，

完成鉴别、把关、报告、监督任务。

（１）鉴别任务。根据检验依据，采用科学的方法对产品的质量进行检验，根据检
验结果判定产品质量为合格或不合格。

（２）把关任务。在检验中发现不合格品则立即进行隔离并作标志，不允许不合格
品流转，把好质量关。

（３）报告任务。在检验中发现重大质量问题或 （和）系统性、批量性的问题时，

应及时向检验机构负责人报告。

（４）监督任务。对被判定为不合格品的去向进行监督。
五、对检验员的要求

诚信，科学，认真，公正，把住产品质量关。
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检验方法—

—器具检验—

—物理检验—

—几何量检验

　热学检验

　力学性能检验

　电学性能检验

　光学检验

　时间频率检验

—其他物理性能检验—

—声学检验

　流量检验

—无损检验

　化学分析—

—常规化学分析—
—质量分析

—滴定分析

—仪器分析————

（物理化学分析）

—

—光学分析

　电化分析

　放射化学分析

　色谱分析

—质谱分析

—生物学检验—

—生理学试验

　生物学试验

—微生物学试验

—感官检验—

—视觉检验

　触觉检验

　听觉检验

　味觉检验

—嗅觉检验

—试验性使用效果检验

图１１　检验方法的分类

第二节　计量器具的选择

计量器具是检验员的 “武器”，每个检验员都要了解和熟悉所用计量器具的功能，

会正确选择、使用和保养计量器具。这样，不仅能保证检验结果的准确度，而且能提高
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