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摘要 论述了阀门检验规则与产品合格的关系。从阀门产品标准规定的检验规则入手，指出
了现行标准出厂检验与型式试验规定中存在的问题。给出了阀门产品检验时根据抽样检验控制理
论和科学制定验收检验规则的检验方案。
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Valve product factory inspection and type test standard analysis
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Abstract: This essay discusses the rules of valve inspection and the relation with qualified product． It
pointed out the problems existed in the current standard factory inspection and type test regulation ac-
cording to the valve product standard required inspection rules． This essay offers the inspection plan for
valve product based on sampling inspection control theory and scientific acceptance inspection rules．
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1 概述

产品标准既是指导企业组织生产的技术规范，
又是交易双方进行交易时鉴别质量的依据，在商品
市场经济中起到非常重要的作用。现行的产品标准
主要包括适用范围、引用标准、产品型号、技术要求、
试验方法、检验规则和标志包装等，其中技术要求是
体现单件产品质量的标志，检验规则是验证产品质
量的方法。技术要求是指产品性能指标的高低，而
检验规则是控制整体质量水平的高低，如果检验规
则不完善或错误，即使技术要求再高，也无法控制产
品的质量。纵观我国现行的阀门产品标准都有质量
把关的规定———检验规则，有些检验规则只是针对
了个别特性指标，而对整个阀门质量无法进行控制，
甚至是不能杜绝质量不合格的阀门进入市场［1］。
造成阀门产品质量水平低的原因有很多，除生产企
业自身原因外，阀门产品标准不完善是造成阀门质
量水平低的外部主要原因。

2 合格与检验规则的关系

根据文献［2］的定义，合格即满足明示的、通常

隐含的或必须履行的需求或期望，可简单地理解为
满足规定的要求。这个规定的要求可以对单件产品
提出，也可以对产品总体提出。对单件产品来说，就
是符合产品标准的技术要求或预先规定的质量特征
要求。如果对产品总体来说，首先应确定用什么来
衡量这批产品总体的质量，即质量水平指标。一般
来说，可以用不合格品率作为质量水平指标，也可以
用平均每百单位产品不合格数作为质量水平指标，
还可以用某质量特征的总体均值作为质量水平指
标。如果没有具体指标，检测无法判定被检验产品
总体是否合格。当然，有些产品标准没有具体质量
水平指标规定，但有一套比较完善的验收检验程序，
通过该检验程序也能将产品质量控制在某个规定的
质量水平值，以此减少依据质量水平指标再来制定
检验方案的麻烦。

而阀门类的产品标准只有单件阀门合格的指标
( 即阀门产品标准中的技术要求) ，没有批阀门合格
的指标，标准规定的检验规则未起到控制阀门质量
水平的作用，即使阀门企业按照标准规则进行质量

—04— 阀 门 2012 年第 1 期

出售阀门图纸，模具图纸，加工图纸，工装夹具图纸 QQ1263719818



检验，也会有不合格的阀门出现误判为合格产品的
现象。

3 检验规则分析

以文献［3］规定的产品标准为例 ( 其他阀门产
品标准也相类似) ，标准将控制阀门质量分为出厂
检验与型式试验，而型式试验为采用抽样方式。

( 1) 出厂检验看似是对阀门全部检验，但是该
检验只是针对某几个特性指标，其合格性不能完全
替代该阀门合格，只有阀门的全部检验项目都达到
标准规定的技术要求才能判该阀门合格，也就更谈
不上出厂检验可以判批阀门合格。所以，出厂检验
合格只是保证所检验项目合格，无法保证阀门产品
质量的正确判定。

( 2) 型式试验是考核企业生产该阀门的能力和
是否达到标准规定技术指标的证明。而标准规定型
式试验采用抽样检验方式，并作为“正式生产时，定
期或积累一定产量后，应周期性进行一次检验”。
型式试验不仅要担负验证生产企业能否生产该阀门
的能力与技术，而且还要监督整个阀门产品的质量
情况。然而，从产品检验和使用结果分析，标准规定
的型式试验采用抽样检验方式不能控制阀门的质量
水平，在积累到一定产量的阀门中即使有大量的不
合格阀门存在也不易发现。

( 3) 按文献〔3〕的规定，可以具体分析型式试验
在阀门检验中的一些问题。设有一批公称通径
255 ～ 600mm的阀门，随机抽取 2 台进行型式试验，
即检验方案为( 2; 0 ) 。根据抽样理论知道，在产品
质量水平 p 中应用检验方案( n; L) ，批产品抽样检
验被判为合格( 即通过) 的概率 Pa ( p) 为

Pa ( p ) = ∑
L

d = 0
Cd

np
d ( 1 － p ) n－d ( 1)

由于阀门型式试验的检验方案为 ( 2; 0) ，即
L = 0，将式 ( 1) 推导为式 ( 2) ，得

Pa ( p ) = ( 1 － p ) n ( 2)
用式 ( 2) 计算在不同质量水平 p 下批阀门被

判为合格 ( 即通过) 的概率如表 1 所示。
表 1 ( 2; 0)方案在不同质量水平 p下的通过概率

质量水平 p ( % ) 1. 0 1. 5 2. 5 4. 0 6. 5 10 20

Pa ( p ) 0. 980 0. 970 0. 951 0. 922 0. 874 0. 810 0. 640

从表 1 中分析，不同质量水平的批阀门都有可
能通过检验后被判定为合格品，即使产品按标准进
行检验，其质量还是不能实现最终控制。而对于不
合格品率达到 10%批阀门，用标准规定的检验方
案 ( 2; 0) 还有 81%概率通过检验。对于不合格

品率达到 10%批阀门，抽检 5 批才发现一批不合
格，而其余 4 批所含的不合格阀门都随着型式试验
的合格而被漏检。

然而，标准还规定 “检验项目中若有一台阀
门一项指标不符合表 7 中技术要求的规定，允许从
供抽样的闸阀产品中再抽取规定的抽样台数，再次
检验时全部检验项目的结果必须符合表 7 中技术要
求的规定，否则判为不合格品”，规定进一步放宽
了对阀门质量的要求。根据式 ( 2 ) ，判批阀门不
合格的概率是 〔1 － Pa ( p ) 〕。若型式试验的检验
方案 ( 2; 0) 不能通过，只要再次抽样检验不出
现不合格品就可以判定该批阀门合格，此批阀门即
判定为合格。反之只有 2 次抽样检验都不能通过，
才能判定批阀门为不合格。

根据这一规定，最后通过的概率 Pa再次 ( p) 为
Pa再次 ( p) = 1 － 〔1 －Pa ( p)〕 × 〔1 －Pa ( p)〕 ( 3)

按照式 ( 3) 计算批阀门在不同质量水平 p 下
用检验方案 ( 2; 0 ) 再次抽样检验后合格 ( 即通
过) 的概率如表 2 所示。

表 2 ( 2; 0)再次抽样检验方案在不同质量
水平 p下的通过概率

质量水平
p ( % )

1. 5 2. 5 4. 0 6. 5 10 20 30 45

Pa再次( p ) 0. 999 0. 998 0. 994 0. 984 0. 964 0. 870 0. 652 0. 514

表 2 中的数据说明，即使一批阀门中有接近一
半不合格品 ( 或不合格品率为 45% ) 存在，还有
51. 4%通过检验的可能性，即抽样检验 2 次有一次
被判为合格的几率。

4 结语

阀门整体产品质量水平低，除生产企业自身原
因外，阀门产品标准的不完善也是不可轻视的，应
给予高度重视和必要的修正。产品标准主要目的是
统一规定产品的技术性能与要求，至于如何控制阀
门的质量水平应该由各个生产企业根据其技术能力
与管理水平控制和把握。如果产品标准需要统一的
质量水平和制定检验规则，应根据抽样检验控制理
论，科学地制定验收检验规则，避免出现产品按标
准进行质量把关，不合格的阀门被误判为合格产品
的现象。
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