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机加检验员质量培训 

王亚南
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培训纪律培训纪律

●手机静音
●准时
●不早退
●安静不喧哗
●空杯心态

温馨提示：
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内容

检验员工作流程及岗位职责一

三 涡轮转轴、叶轮首巡检

四 质量工具SPC使用

二 检验员需掌握的测量知识及量检具
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1）检验员的岗位职责

熟悉

依据

按照

记录

报告

隔离

产品图纸、工艺文件，了解受检产品的结构、性能及使用要求。

图纸、检验指导书、检验单等对受检产品进行检验，不能出现图纸、检验指导书、检验单等对受检产品进行检验，不能出现

漏检、误检现象。漏检、误检现象。

测量的数据要如实记录，不要弄虚作假。测量的数据要如实记录，不要弄虚作假。

对合格的受检产品出具检验报告，对不合格的及时报告给上级对合格的受检产品出具检验报告，对不合格的及时报告给上级

领导并通知相关责任人改正。领导并通知相关责任人改正。

做好合格和不合格品的隔离。做好合格和不合格品的隔离。

技术标准（例如技术标准（例如GB/T2828GB/T2828抽样标准），对受检产品进行检验。抽样标准），对受检产品进行检验。

一、检验员工作流程及岗位职责
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检验中发现不合格品的处理

•• 对不合格品进行标识并区分开。对不合格品进行标识并区分开。

•• 标识完后的不合格品应及时进行隔标识完后的不合格品应及时进行隔
离和防护。离和防护。

标识

•• 出现大批量不合格或严重不合格时出现大批量不合格或严重不合格时
应及时报告应及时报告。。

隔离

•• 不合格品应及时处理（返工或返修）不合格品应及时处理（返工或返修）

报告

•• 对处理完成后的不合格品重新进行对处理完成后的不合格品重新进行
检验检验

处理

复检

一、检验员工作流程及岗位职责
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2、工作流程

检验员根据工作流程实施检
验。

一、检验员工作流程及岗位职责
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●10叶轮精车大端面/铰孔

20叶轮精车小端面/外形

检验点（首检、2小时一次巡检）

●30动平衡去重

检验点（首检、2小时一次巡检）

40激光打标

检验点（首检）

检验点（首检、2小时一次巡检）

叶轮 转轴
10涡轮头中心孔径

检验点（首检）

●20摩擦焊、回火

检验点（首检、2小时一次巡检）

35铣轴端、打轴端中心孔

检验点（首检）

●40车外形/切直槽、斜槽

检验点（首检、2小时一次巡检）

●50精磨轴径

检验点（首检、2小时一次巡检）

60磨涡轮外圆、R弧

检验点（首检、2小时一次巡检）

70车螺纹

检验点（首检、2小时一次巡检）

●80动平衡去重

检验点（首检）

90激光打标

检验点（首检、2小时一次巡检）

●20电子束焊接

一、检验员工作流程及岗位职责
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内容

检验员工作流程及岗位职责一

三 涡轮转轴、叶轮首巡检

四 质量工具SPC使用

二 检验员需掌握的测量知识及量检具
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工程图纸中的常用记号

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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形状公差的特点：可将其分成两组形状公差的特点：可将其分成两组

11、、直线度直线度、、平面度平面度、、圆度圆度、、圆柱度圆柱度：：

      特特点点：：都都是是单单一一要要素素；；没没有有基基准准；；公公差差带带位位置置是是浮浮动动的的；；公公差差带带方方向向为为形形位位误误差差
安最小区域法所形成的方向一致。安最小区域法所形成的方向一致。

22、、线轮廓度线轮廓度、、面轮廓度面轮廓度：：

      特特点点：：1)1)、、当当线线、、面面轮轮廓廓度度是是用用来来控控制制形形状状时时，，它它是是单单一一要要素素，，没没有有基基准准，，公公差差
带位置是浮动的。带位置是浮动的。

                  2)2)、、  当当线线、、面面轮轮廓廓度度是是用用来来控控制制形形状状和和位位置置时时，，它它是是关关联联要要素素，，有有基基准准，，
公差带位置是固定的。公差带位置是固定的。

                  3)3)、、当当线线轮轮廓廓度度是是封封闭闭形形状状时时，，它它是是单单一一要要素素，，没没有有基基准准，，公公差差带带位位置置是是
固定的。固定的。

形状公差形状公差

二、检验员需掌握的测量知识及量检具

%E5%BD%A2%E4%BD%8D%E5%85%AC%E5%B7%AE%E5%90%AB%E4%B9%89%E8%AE%B2%E4%B9%89.ppt
%E5%BD%A2%E4%BD%8D%E5%85%AC%E5%B7%AE%E5%90%AB%E4%B9%89%E8%AE%B2%E4%B9%89.ppt
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 位置公差的分类、特点：位置公差的分类、特点：

 11、定向公差：、定向公差：平行度平行度、、垂直度垂直度、、倾斜度倾斜度

 特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是浮动的，方向都为框特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是浮动的，方向都为框
格指引线所指的方向。格指引线所指的方向。

 22、定位公差：、定位公差：同轴度同轴度、、对称度对称度、、位置度位置度

 特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是固定的，方向都为框特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是固定的，方向都为框
格指引线所指的方向。格指引线所指的方向。

 33、跳动：、跳动：圆跳动圆跳动、、全跳动全跳动。。

 特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是固定的，方向都为框特点：都是关联要素，有基准，公差带位置都是固定的，方向都为框
格指引线所指的方向。格指引线所指的方向。

位置公差位置公差

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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答： 1、钻模板由平面A和轴线B构成基准体系，平面A为第一基准，其平面公差为0.01，轴线B
为第二基准，它对基准A的垂直度公差形位公差φ0.01，以保证定位精度

例题：

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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二、检验员需掌握的测量知识及量检具

GBT1804-2000标准公差表
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一、量具种类

       1、专用量检具：标准直接与实物去比较，此类量具叫专用量检具；

 量块：对长度测量仪器、卡尺等量具进行检定和调整；

 塞规（试针）：测量孔内径和孔深度；

 塞尺（厚薄规）：测量产品的变形和段差；

 R规：主要用来测量R角；

 螺纹规：主要用来测量螺丝孔的通和止的方向；

       2、卡尺类量具：

           1）游标卡尺：（包括分度值为0.02mm及0.05mm,还有0.1mm但不常用）

       3、千分尺类量具：

                     千分尺类量具也叫螺旋测微仪，主要用于测量柱外径，及精确度比较高的尺寸，
允许误差值±0.001mm 。专用于检定试针、杠杆百分表等。主要包括：

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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4、角度类量具：

5、指示表类量具：

   ①百分表：测量工件的形状、位置等尺寸或某些测量装置的测量元件。

②千分表：用于测量工件的形状、位置误差或某些测量装置的指示部位；

6、形位误差类量具：

7、综合类量具：

 ①投影仪：用于测量易变形、薄形。不易用其它量具测量到的尺寸，可通过
透射的原理测量外形角度、通孔、柱径等尺寸；

 ②三坐标测量仪：功能强大，可用于测量其它量具测到及测不到的所有尺寸，
其精度为0.5μm。

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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 使用量具五不准

 一、不准将量具放在床头箱及机
床导轨上。

 二、不准将量具当作工具使用。

 三、不准在量具盒内放其他杂物。

 四、不准将几把量具混放在一起。

 五、不准使用无合格证的量具。

 使用量具三必须

 一、在使用量具前必须看清
该量具是否在有效期内。

 二、在使用过程中量具若造
成磕碰，必须交计量室重新
修理、检定。

 三、在使用结束后，必须将
量具擦拭干净，放入量具盒。

五不准、三必须

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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 阿贝原则：被测量轴线只有与标准量的测量轴线重合或在其延
长线上时，测量才会得到精确地结果。

 阿贝原则是长度计量的最基本原则，其意义在于它避免了因导
轨误差引起的一次测量误差。在检定和测试中遵守阿贝原则可
提高测量的准确度，特别是在使用不符合阿贝原则的仪器时，
更要注意阿贝原则的应用。

 例：外径千分尺，内径千分尺等符合；游标卡尺不符合。

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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 量具的示值误差是量具的标称值与其(约定)真值之差。 

 为减少测量误差，一般不采用间接测量。

 在同一量的多项测量过程中，以不可预知方式变化的测量误差
的分量，称随机误差。

 基准统一的原则就是测量基准与设计基准、工艺基准保持一致。

 根据图纸要求选择合理的计量器具进行测量。

 工程图面上的任何尺度如未标注公差时，此尺度并非没有公差，
而是采用通用(一般)公差。

量具的测量误差与选用

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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游标卡尺

 游标卡尺读数原理是利用尺身刻线间距与游标刻线间距差来进行小数

读数的。

 游标卡尺是一种常用的量具，具有结构简单、使用方便、精度中等和

测量的尺寸范围大等特点，可以用它来测量零件的外径、内径、长度、

宽度、厚度、深度和孔距等，应用范围很广。

 游标量具可用于直接测量和比较测量，用比较测量可以提高测量精度。

二、检验员需掌握的测量知识及量检具
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