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计量抽样在齿圈零件质量检验中的应用
仇　伟，任志俊，赵飞飞

（江南大学 机械工程学院，江苏 无锡　２１４１２２）

摘　要：目前机械行业对齿圈零件进行质量检验中，存在着待检产品数量大、检验精度要求高，而传统的人工全数检验方
法无法满足效率和检验质量等问题。因此，课题组研究参照国家已有抽样检验标准中的具体实施要求，考虑检验批次产

品质量特性，制定了使用“σ”法的以不合格品率为计量标准的一次计量抽样检验的抽样方案。应用结果表明该抽样方
案能够有效提高检验效率，同时降低了检验成本。该计量抽样方案的设计在机械行业产品检验中具有一定推广性和实

用性。
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　　质量的检验分为２种：全数检验和抽样检验。全
数检验是对每一单位产品逐一检验并做出合格与否判

定。这种方法只适用于产品批次小、检验方式简单、检

验时间短的场合，有较大的局限性。而抽样检验是以

“用尽量少的样本量来尽量准确地评判总体（批）”，其

理论支撑是概率论、数理统计等学科［１］。抽样检验一

般适用于产品批次大、检验方式复杂、检验项目多、检

验所需时间长和质量检验具有破坏性的场合。在实践

中，大多数产品质量控制需要依赖抽样检验［２］。

笔者研究的待检验产品属于机械企业生产的齿圈

类产品，此类产品的检验工作主要由人工去完成，由于

批次大、尺寸精度高且检测方式复杂，因此可操作性差

且耗费大量的人力和时间。并且检验员的操作习惯、

人体疲劳都会给检验结果带来误差，误判后会造成生

产方风险 α和使用方风险 β［３］，所以不适合全数检验
的产品只能采取小比例样本抽样检验的方式［４］。

抽样检验又分为计数抽样和计量抽样，计量抽样

按目的划分为监督抽样检验、验收抽样检验和交易抽

样检验。课题组研究的是计量抽样检验。
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１　抽样检验标准的选用
为了达到真实反映被抽检批的质量、提高检验效

率、提供更多质量信息的目的，必须对抽样检验的实质

内容进行分析，制定出抽样方案。

衡量产品质量的特性值称为产品质量指标，按照

测量特性可以将质量指标分为计量指标和计数指标。

计量指标为定量数据指标，如零件的几何尺寸、物质化

学成分含量、电导率和产品的寿命等［５］３１。本研究中

要求检验产品的几何尺寸符合计量指标。而此类产品

多以不合格品率来进行评判，并且我们实际应用是在

双方交易阶段用于对产品质量的检验［３］５０，所以课题

组根据ＧＢ／Ｔ８０５４—２００８《计量标准型一次抽样检验
程序及表》制定了计量抽样方案。课题组研究的产品

如图１所示，尺寸检验要求如表１所示。

图１　齿圈工件
Ｆｉｇｕｒｅ１　Ｇｅａｒｒｉｎｇｗｏｒｋｐｉｅｃｅ
表１　齿圈检测项明细表

Ｔａｂｌｅ１　Ｄｅｔａｉｌｅｄｌｉｓｔｏｆｒｉｎｇｔｅｓｔｉｎｇｉｔｅｍｓｍｍ

检测项 高度 上圆外径 下圆外径 内径

标准尺寸 ２６．４５ １４８．１４ １５１．００ １３２．２８０

公差 ±０．０５ ±０．０８ ±０．０８ ±０．０２５

　　计量抽样检验的限制条件是检验特性值必须服从
正态分布规律。计量抽样检验的实施程序如图 ２
所示。

２　抽样检验方案的实施
２．１　确定检验的类型

以不合格品率为质量指标的计量抽样检验类型分

为两种：批标准差已知的“σ”法，利用检验得出的样本
均值大小和已知批标准差大小来计算判定整批的接受

与否；样本标准差已知的“ｓ”法，利用检验得出的样本
均值大小与样本标准差来计算判定整批的接受与否。

当产品质量稳定且能够根据以往生产数据确定批

标准差σ时，可选用“σ”法；如果没有近期的生产数据
或产品质量不稳定，不能确定批标准差 σ时，只得选
用“ｓ”法。不论采用的是“σ”法还是“ｓ”法，都要记录

图２　计量抽样实施流程图
Ｆｉｇｕｒｅ２　Ｉｍｐｌｅｍｅｎｔａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｄｕｒｅ
ｃｈａｒｔｏｆｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｓａｍｐｌｉｎｇ

样本均值和样本极差。若在使用“ｓ”法的时候发现产
品质量处于控制范围内，允许由“ｓ”法转为“σ”法［６］４。

此次检测的齿圈类产品是首次投入生产，没有先

前产品质量信息作参考，所以选用“ｓ”法。这里我们
先对此次齿圈类产品的高度进行研究，从企业近期生

产的每批产品中抽取５个样品来检验产品的高度尺
寸，一共２５组试样记录在案［７］。产品的标准高度尺寸

为（２６．４５±０．０５）ｍｍ，即产品上规格限为 Ｕ＝２６．５０
ｍｍ，下规格限为Ｌ＝２６．４０ｍｍ。计算统计出每组样品
的均值 珔Ｘ和极差Ｒ，统计数据如表２所示。

由表２绘制出如图３所示的产品高度质量分布直
方图。从图中可以看出此类产品的高度质量近似服从

正态分布，说明了符合计量型一次抽样检验程序的先

决条件。

图３　高度质量分布直方图
Ｆｉｇｕｒｅ３　Ｈｉｇｈｍａｓｓｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｈｉｓｔｏｒｙ
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表２　样本高度尺寸检验数据表
Ｔａｂｌｅ２　Ｓａｍｐｌｅｈｅｉｇｈｔｓｉｚｅｔｅｓｔｄａｔａｔａｂｌｅ

组

序

高度／ｍｍ

组样

本１

组样

本２

组样

本３

组样

本４

组样

本５

组均

值 珔Ｘ

组极

差Ｒ

１ ２６．４５３ ２６．４４６ ２６．４４２ ２６．４５７ ２６．４４０ ２６．４４７６ ０．０１７

２ ２６．４４６ ２６．４４７ ２６．４５２ ２６．４５２ ２６．４４６ ２６．４４８９ ０．００６

３ ２６．４６９ ２６．４４４ ２６．４４６ ２６．４４８ ２６．４５２ ２６．４５１８ ０．０２５

４ ２６．４５３ ２６．４４６ ２６．４４２ ２６．４５７ ２６．４５９ ２６．４５１４ ０．０１７

５ ２６．４４６ ２６．４４７ ２６．４５２ ２６．４５２ ２６．４４６ ２６．４４８６ ０．００６

６ ２６．４６９ ２６．４４４ ２６．４４６ ２６．４４７ ２６．４５１ ２６．４５１４ ０．０２５

７ ２６．４５３ ２６．４６４ ２６．４４４ ２６．４４４ ２６．４３９ ２６．４４８８ ０．０２５

８ ２６．４４３ ２６．４３９ ２６．４４３ ２６．４３８ ２６．４５８ ２６．４４４２ ０．０２０

９ ２６．４５７ ２６．４５１ ２６．４４８ ２６．４５７ ２６．４４９ ２６．４５２４ ０．００９

１０ ２６．４４８ ２６．４４７ ２６．４４４ ２６．４４９ ２６．４４３ ２６．４４６２ ０．００６

１１ ２６．４５４ ２６．４４２ ２６．４４７ ２６．４５７ ２６．４５０ ２６．４５００ ０．０１５

１２ ２６．４５３ ２６．４５８ ２６．４３７ ２６．４４８ ２６．４４１ ２６．４４７４ ０．０２１

１３ ２６．４５１ ２６．４６５ ２６．４３５ ２６．４４８ ２６．４５１ ２６．４５００ ０．０３０

１４ ２６．４４８ ２６．４３７ ２６．４４５ ２６．４４９ ２６．４５２ ２６．４４６２ ０．０１５

１５ ２６．４４９ ２６．４３６ ２６．４３６ ２６．４５５ ２６．４５１ ２６．４４５４ ０．０１９

１６ ２６．４４６ ２６．４４８ ２６．４４９ ２６．４４３ ２６．４４４ ２６．４４６０ ０．００５

１７ ２６．４５２ ２６．４５７ ２６．４４４ ２６．４５８ ２６．４４５ ２６．４５１２ ０．０１４

１８ ２６．４５７ ２６．４６１ ２６．４６０ ２６．４６２ ２６．４５１ ２６．４５８２ ０．０１１

１９ ２６．４３６ ２６．４５１ ２６．４４６ ２６．４５１ ２６．４５４ ２６．４４７６ ０．０１８

２０ ２６．４３８ ２６．４６２ ２６．４４４ ２６．４５８ ２６．４３６ ２６．４４７６ ０．０２６

２１ ２６．４３５ ２６．４４５ ２６．４５７ ２６．４６１ ２６．４６０ ２６．４５１６ ０．０２６

２２ ２６．４６２ ２６．４５１ ２６．４４６ ２６．４３４ ２６．４５４ ２６．４４９４ ０．０２８

２３ ２６．４４９ ２６．４６２ ２６．４４４ ２６．４４６ ２６．４４３ ２６．４４８８ ０．０１９

２４ ２６．４４６ ２６．４４５ ２６．４４５ ２６．４５７ ２６．４６１ ２６．４５０８ ０．０１６

２５ ２６．４６０ ２６．４６２ ２６．４５１ ２６．４４６ ２６．４５１ ２６．４５４０ ０．０１６

　　根据表 ２中的数据计算得出 珔Ｘ的平均值为
２６４４９４２ｍｍ，极差Ｒ的平均值为０．０１７４ｍｍ，即珔Ｒ＝
０．０１７４ｍｍ，珕Ｘ＝２６．４４９２ｍｍ，则有：

Ｕｃｌ珔Ｘ＝珕Ｘ＋Ａ２珔Ｒ；
Ｍｃｌ珔Ｘ＝珕Ｘ；

Ｌｃｌ珔Ｘ＝珕Ｘ－Ａ２珔Ｒ。
式中：Ｕｃｌ珔Ｘ为上侧质量管理线，ｍｍ；珕Ｘ为 珔Ｘ的均值，ｍｍ；
Ａ２为计算系数；珔Ｒ为极差Ｒ的均值，ｍｍ；Ｍｃｌ珔Ｘ为质量管
理中线，ｍｍ；Ｌｃｌ珔Ｘ为下侧质量管理线，ｍｍ。

根据每组样本量为 ５，Ａ２取 ０．５７７
［５］３０，可计算

得出：

Ｕｃｌ珔Ｘ＝２６．４４９４２＋０．５７７×０．０１７４＝２６．４５９４５ｍｍ；
Ｍｃｌ珔Ｘ＝２６．４４９４２ｍｍ；

Ｌｃｌ珔Ｘ＝２６．４４９４２－０．５７７×０．０１７４＝２６．４３９４８ｍｍ。
图４所示是抽样出来的２５组１２５个样品所绘制

出的质量管理图。图中组均值都介于Ｕｃｌ珔Ｘ＝２６．４５９４５

图４　质量管理图
Ｆｉｇｕｒｅ４　Ｑｕａｌｉｔｙｍａｎａｇｅｍｅｎｔｃｈａｒｔ

ｍｍ和Ｌｃｌ珔Ｘ＝２６．４３９４８ｍｍ质量线之间，在分布上也没
有缺陷，表明了每批产品的高度波动都在一定程度内。

能够说明今后产品只要还在相同生产环境中出货的，

高度都默认是在已知范围内波动，符合标准差已知的

状况，可以由“ｓ”法转为“σ”法。可以推断此批产品在
高度这一质量特性上服从正态分布且属于质量稳定的

产品，在对高度这一质量特性抽样检验时可以采用

“σ”法已知的以不合格品率为计量标准型的一次抽样
检验方法。在确定了此批产品的高度质量稳定后，批

产品高度标准差可由近期（２０≤ｋ≤２５）组样本的方差
或者极差来估计。当由样本极差估计时，若样本量 ｎ
小于１０，可根据各组的极差 Ｒｉ计算出均值 珔Ｒ，则批标
准差：

σ＝珔Ｒ／ｄ２。
式中：σ为批产品高度标准差，ｍｍ；珔Ｒ为极差 Ｒ的均
值，ｍｍ；ｄ２为批标准差计算系数值，ｄ２的值参照 ＧＢ／Ｔ
８０５４—２００８附录 Ｂ中的表 Ｂ１来选取［６］３６，确定 ｄ２＝
２３２６。

σ＝珔Ｒ／ｄ２＝０．０１７４／２．３２６＝０．００７４８ｍｍ。

由此计算出此类产品的高度标准差 σ＝０．００７４８
ｍｍ。
２．２　确定检验方式并规定合格质量与极限质量

生产方风险α：将合格品误判拒绝接受而给生产
方带去损失。使用方风险 β：将不合格品误判接受而
给使用方带去损失。在制定抽样方案时要兼顾考虑２
种风险，避免由于误判给任一方带来较大损失。国家

已制定的抽样检验标准已将这种风险控制在供求双方

都能接受的范围内［８］。根据 ＧＢ／Ｔ８０５４—２００８规定
了生产方风险α＝０．０５和使用方风险β＝０．１０。

合格质量（ｃｏｎｆｏｒｍｉｔｙｑｕａｌｉｔｙ）Ｐ０：满足规定要求的
质量水平。抽样检验中，对应于一个确定的、较高接受

概率的和被认为是满意的批的质量水平。极限质量
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（ｌｉｍｉｔｉｎｇｑｕａｌｉｔｙ）Ｐ１：对于孤立批，为进行抽样检验，限
制在某一较低接受概率的质量水平。一般计量抽样检

验方案中的合格质量水平Ｐ０和极限质量水平Ｐ１的大
小由供求双方商量后决定。“优质批”为不合格品率

Ｐ０≤１％的交验批，而“劣质批”为不合格品率 Ｐ１≥
１０％的交验批。课题组根据以往的经验和生产方与使
用方商定后，确定Ｐ０＝１％，Ｐ１＝１０％。
２．３　抽样检验方案的确定

由上述可以确定本研究中高度尺寸的抽样检验方

法为“σ”法的以不合格品率为计量标准型一次抽样检
验，接下来参照 ＧＢ／Ｔ８０５４—２００８标准去确定高度抽
样检验的抽样方案。

此研究中产品的高度标准尺寸为２６．４５ｍｍ，公差
为±０．０５ｍｍ。Ｕ－Ｌ＝０．１ｍｍ，由上述计算得出的批

产品高度标准差 σ＝０．００７４８。计算出Ｕ－Ｌσ
＝

０．１
０．００７４８＝１３．３６。再由 Ｐ０＝１％，Ｐ１＝１０％，

Ｕ－Ｌ
σ
＝

１３．３６查ＧＢ／Ｔ８０５４—２００８标准中的表６，确定抽样样
本容量Ｎ＝８和接受常数Ｋ＝１．７５，于是求得高度尺寸
的抽样方案为（８，１．７５）。
２．４　批产品检验合格与否判定

使用“σ”法的以不合格品率为计量标准型的一次
计量抽样检验判定规则：在给定双侧规格限时，ＱＵ＝
Ｕ－珔Ｘ
σ
，ＱＬ＝

珔Ｘ－Ｌ
σ
，若 ＱＵ≥Ｋ，ＱＬ≥Ｋ，接收该批；若

ＱＵ＜Ｋ或ＱＬ＜Ｋ，则不接收该批。
针对此齿圈类产品的高度尺寸得出抽样方案（８，

１．７５），在之后每批正式抽样检测的过程中，从每批中
抽取８个样本，检验后计算得出样本均值 珔Ｘ和 ＱＵ＝
２６．５０－珔Ｘ
σ

，ＱＬ＝
珔Ｘ－２６．４０
σ

。那么对于批零件高度尺寸

合格与否的判定规则就是：ＱＵ≥１．７５，ＱＬ≥１．７５，高度
尺寸判定为接收；若ＱＵ＜１．７５或ＱＬ＜１．７５，则高度尺
寸判定为不接收。

以上是针对此产品的高度这一质量特性进行研究

的，经过相应的计算分析后，表明此产品的高度尺寸检

验符合使用“σ”法的以不合格品率为计量标准型的一
次计量抽样检验规则。同理，上圆外径、下圆外径和内

径也可以参照上面的程序进行研究，在此不再作过多

赘述。齿圈类产品几何尺寸的检验经验证都符合使用

“σ”法的以不合格品率为计量标准型的一次计量抽样
检验规则。经过相关流程操作与计算后，最终得出本

研究中的齿圈类零件高度尺寸抽样检验方案为

（８，１．７５），上圆外径尺寸抽样检验方案为（６，１．７９）、
下圆外径尺寸抽样检验方案（８，１．５６）、内径尺寸抽样
检验方案为（１２，２．４３）。
３　抽样方案在此批产品中的应用

齿圈类零件是按１盒５０个为一批，１盒为一个独
立检验批对零件进行科学抽样检验，从而去判定每一

盒产品的接收与否。按照上述确定的抽样方案，此次

零件有４项待检验尺寸，因此抽样方案制定时会产生
４组（Ｎ，Ｋ），在抽样检验时按最大值Ｎ来抽取出样本。
依次按照抽样样本数 Ｎ来对相应几何尺寸检验并记
录下来。高度尺寸抽样检验记录的数据如表３所示。

表３　高度尺寸抽样检验数据
Ｔａｂｌｅ３　Ｓａｍｐｌｉｎｇｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎｄａｔａｏｆｈｅｉｇｈｔｄｉｍｅｎｓｉｏｎｓ

样本序号 高度／ｍｍ 样本序号 高度／ｍｍ

１ ２６．４４８ ５ ２６．４５７

２ ２６．４５２ ６ ２６．４３８

３ ２６．４４４ ７ ２６．４４６

４ ２６．４６１ ８ ２６．４４３

　　计算出Ｎ＝８的样本高度平均值 珔Ｘ＝２６．４４９ｍｍ，
高 度 标 准 差 值 σ ＝０．００７４８ ｍｍ，则：ＱＵ ＝
２６．５０－２６．４４９
０．００７４８ ＝６．８１８，ＵＬ＝

２６．４４９－２６．４０
０．００７４８ ＝６．５５０。

又接受常数Ｋ＝１．７５，满足ＱＵ≥１．７５，ＱＬ≥１．７５，所以
此批产品在高度这一几何尺寸上是判定合格的。对除

去高度抽样样本数目的剩余产品不再对高度尺寸进行

检验，对此批零件高度尺寸的检验判定，所花时间远比

对５０个零件全数检验所花的时间少，很大程度地提高
了检验效率。同理其余的几何尺寸的判定也重复这样

操作。

在对 ４项几何尺寸抽样检验过程中，如果满足
ＱＵ≥Ｋ，ＱＬ≥Ｋ，则无须除去抽样样本数目的剩余零件
检验，直接判定此批产品全部接受。如果在经过抽样

方案判定公式计算后，发现其中某一项或多项尺寸判

定为不接受，那么对除去抽样样本数目的剩余产品进

行相关项目的全数检验，挑出不合格品。

如表４所示，在品保部由某熟练质检员完成对一
个齿圈类零件进行全部尺寸检验的话需要６０ｓ。一盒
全数检验所花时间就是６０×５０＝３０００ｓ。

本研究计量抽样方案的应用能够有效减少产品检

验时间和提高验收效率，假设按照４组抽样方案对样
本进行抽样检验计算后４项尺寸全部判定合格，所需
时间如表５所示。

·５０１·　［经营·管理］ 　 　 仇　伟，等：计量抽样在齿圈零件质量检验中的应用 　 　 　　　　　　　



表４　各项检测时间统计
Ｔａｂｌｅ４　Ｓｔａｔｉｓｔｉｃａｌａｎａｌｙｓｉｓｏｆｄｅｔｅｃｔｉｏｎｔｉｍｅ

标准尺寸／ｍｍ

高度 上圆外径 下圆外径 内径

公差／ｍｍ

高度 上圆外径 下圆外径 内径

检测时间／ｓ

高度 上圆外径 下圆外径 内径

２６．４５ １４８．１４ １５１ １３２．２８ ±０．０５ ±０．０８ ±０．０８ ±０．０２５ １０ １５ １５ ２０

表５　抽样方案检测时间统计
Ｔａｂｌｅ５　Ｓｔａｔｉｓｔｉｃａｌａｎａｌｙｓｉｓｏｆｓａｍｐｌｉｎｇ

ｓｃｈｅｍｅｄｅｔｅｃｔｉｏｎｔｉｍｅ

方案序号 Ｎ 检测时间／ｓ

１ ８ ８０

２ ６ ９０

３ ８ １２０

４ １２ ２４０

　　由表５可知，若４项尺寸全部判定合格，总时间为

５３０ｓ，对一盒零件的合格判定最少只需全数检验的１５
的时间，当待检验批零件数目很大时，时间成本将会呈

几何级的降低。考虑到长时间工作和检验尺寸精度较

高，很容易使质检员疲劳而引起误判，采用课题组提出

的计量抽样办法能有效降低检验风险，避免长时间操

作疲劳后把误差带进检验结果，达到提高验收效率和

降低检验成本的目的。

４　结论
课题组参照国家已有抽样检验标准中的具体实施

要求，在对待产品质量特性进行研究后，确定抽样方案

使用“σ”法的以不合格品率为计量标准的一次计量抽
样检验的抽样原理，制定出了计量抽样方案后并应用

到齿圈零件的检验中。经过实验数据对比后发现：与

传统的全数检验相比此方案的应用能有效提高检验效

率和降低检验成本，在机械产品验收检验时具有一定

的推广和实用价值。进一步研究可以结合非标自动化

检测线技术，把抽样检验原理与自动化检测线技术相

结合。
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宁工程技术大学，２０１１：１３－１５．

［１３］　聂淼．ＦＭＥＡ技术研究与软件系统发展［Ｄ］．合肥：合肥工业大

学，２００７：１４－１６．

［１４］　王少敏．动车组转向架关键零部件的故障规律及维修策略研究

［Ｄ］．北京：北京交通大学，２０１６：２２－２４．

［１５］　陈旭．基于故障树的某型号地下铲运机传动系统的寿命分析

［Ｄ］．成都：电子科技大学，２０１３：４．

［１６］　刘炎．风险管理在ＥＲＰＰＭ关键业务流程中的应用研究［Ｄ］．上

海：上海交通大学，２００８：５．

［１７］　那连华．基于ＳＡＰＰＭ的油田企业设备管理模块的设计与实现

［Ｄ］．长春：吉林大学，２０１０：１２．

［１８］　王利凯．基于点检制的Ｈ电厂设备管理方法与研究［Ｄ］．大连：

大连理工大学，２０１６：３０．
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《生活用纸》征订启事

《生活用纸》杂志由中国造纸协会生活用纸专业委员会承办，１９９３年创刊，２００１年１月开始国内外公开发行。

《生活用纸》杂志是国内生活用纸和卫生用品行业的专业性科技类综合性权威刊物，内容丰富，专业性、时效性强，是生活用纸及相关行业的

企业管理人员、市场营销人员、工程技术人员以及技术工人的良师益友。

《生活用纸》杂志为月刊，刊号为ＣＮ１１４５７１／ＴＳ，ＩＳＳＮ１００９９０６９。全年１２期，大１６开，全彩版印刷，每月１０日发行。生活用纸专业委员会

会员单位且交纳会费的免费送２本／每期，其他读者全年可随时订阅。

随着时代的发展，《生活用纸》杂志栏目设计和内容不断提升，并加强杂志数字化进程，向从业人员提供专业性、时效性更强的信息。

办刊宗旨：推进生活用纸及相关行业技术进步，促进科学管理，宣传产业政策，服务企业发展，提供国内外发展动态信息和市场产销信息。

内　　容：卫生纸、面巾纸、手帕纸、餐巾纸、厨房用纸、擦手纸等生活用纸；女性卫生用品、婴儿纸尿裤／片、成人失禁用品、宠物卫生用品、擦

拭巾、一次性医用非织造布制品等卫生用品；相关原辅材料及设备等。

主要栏目：协会工作、行业动态、发展论坛、市场与营销、质量与管理、技术与设备、他山之石、消费与流行、环球资讯等。

１、订费：

邮寄方式 费用 备注

国内

企业

平信 ２００元／全年 请务必确认贵司地址能够收取平信

快递 ３２０元／全年 推荐采用此种邮寄方式

国外及港台地区企业 ７００元（１２０美金）／全年 含邮费，ＥＭＳ除外

零售价：

１８元／本

２、交款方式：通过银行汇款并注明《生活用纸》订阅费，款

到后开具正式增值税发票。

　汇款信息：开 户 行：中国建设银行北京宣武支行

账　　号：１１００１０１９５０００５３０５７０１８

收款单位：中国制浆造纸研究院有限公司

３、联系方式：联系人：徐晨晨

地　址：北京市朝阳区望京启阳路４号中轻大厦６楼６０３室

电　话：０１０－６４７７８１８７　　　传　真：０１０－６４７７８１９９　　　　　　　官方微信号：ｃｎｈｐｉａ

Ｅｍａｉｌ：ｃｉｄｐｅｘ＠ｃｎｈｐｉａ．ｏｒｇ　 Ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｃｎｈｐｉａ．ｏｒｇ

欢迎关注本刊微信公众号

欢迎订阅２０２０年《新型建筑材料》月刊
邮发代号：３２－５７

●全国中文核心期刊　　　　　●中国科技核心期刊　　　　　　●ＲＣＣＳＥ中国核心学术期刊
●全国建材优秀期刊　　　　　●全国建材系列期刊　　　　　 ●浙江省及华东地区优秀期刊
●中国期刊方阵“双效期刊”　 ●美国ＥＢＳＣＯ数据库全文收录　 ●中国科技论文统计源期刊
●中国学术期刊综合评价数据库统计源期刊

主要栏目及内容：新型墙体材料、保温材料与建筑节能、建筑石膏与胶凝材料、混凝土与制品、化学建材、

防水屋面材料、建筑涂料、混凝土外加剂、装饰装修材料、塑料门窗及管材、金属建材与建筑钢结构、绿色建材，

以及国家产业政策、理事单位特别报道等。

１９７４年创刊，中国新型建材设计研究院主办。刊号：ＣＮ３３１０７８／ＴＵ，ＩＳＳＮ１００１７０２Ｘ。大１６开，进口纸
胶印１６０页。国内外公开发行。

定价：每期８．００元，全年１２期共９６．００元（含邮费）。
各地邮局及本刊均可办理订阅手续。

另有历年合订本发行。

本刊承接广告，欢迎联系。

地址：３１００２２杭州市下城区华中路２０８号
电话：０５７１－８５１７５１００，８５０６２６００，８５０６６５５６
ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｃｈｉｎａｎｂｍ．ｃｎ
Ｅｍａｉｌ：ｎｂｍ９９９＠１６３．ｃｏｍ

·７０１·征订启事



欢迎订阅２０２０年《化工设备与管道》
（邮发代号：４－６６９）

根据国家科学技术部国科发财字（１９９９）３９０号文通知，自２０００年第一期起原《化工设备设计》期刊更名
为《化工设备与管道》。

《化工设备与管道》由中国石油化工集团主管、中国石化集团上海工程有限公司主办、全国化工设备设计

技术中心站、中国石化集团公司机械技术中心站、全国锅炉压力容器标准化技术委员会压力管道分技术委员

会、全国化工工业炉设计技术中心站承办。国内统一刊号：ＣＮ３１１８３３／ＴＱ；国际标准刊号：ＩＳＳＮ１００９３２８１；
邮发代号：４－６６９，全国各地邮局均可办理订阅，１０．００元／册，全年定价：６０元。

《化工设备与管道》为全国性专业杂志，读者对象为石油、化工、石化、医药、轻工等部门工程设计，使用维

护，工程建设，高等教育等有关技术人员。本刊向国内外公开发行，自１９６４年创刊以来已出版３００余期。《化
工设备与管道》为双月刊，Ａ４开本，彩色封面，发行量大，影响面广。

《化工设备与管道》主要栏目有：综述、单元设备、压力容器、管道与管件、机械与密封等。

地址：上海市南京西路１９１０号　　邮编：２０００４０
电话：０２１－３２１４０４２８－１０１、１０２、１０３、１０５
直线：０２１－６２４８８５８０　　Ｅｍａｉｌ：ｐｅｐ＠ｔｃｅｄ．ｃｏｍ　　网址：ｗｗｗ．ｔｃｅｄ．ｃｏｍ
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