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[bookmark: _Toc24747]目的
为有效控制对公司产品质量有重要影响的生产工艺过程，通过关键和特殊测量过程参数的连续控制，以实现测量过程监控，确保生产工艺过程处于受控状态，生产出合格的产品。
[bookmark: _Toc21724][bookmark: _Toc502754843]适用范围
[bookmark: _Toc22616][bookmark: _Toc502754846]本程序适用于测量过程的设计和实现。
职责
[bookmark: _Toc502754847][bookmark: _Toc2543]3.1 研究院负责确定生产工艺过程的测量参数和控制限。
3.2工艺部负责设计和确定需要实施连续控制的测量过程。
3.3 计量组负责测量过程中测量设备的管理和关键测量过程数据的分析。
3.4人力资源部负责测量过程中人员的培训。
3.5品质部关键测量过程数据的分析和测量过程的实施控制。
3.6各车间负责测量过程的实施和控制。
3.7销售中心负责提供顾客的特殊要求。
定义
4.1测量过程：确定量值的一组操作。
4.2计量要求：用计量特性表达的要求，如最大允许误差、测量范围、分辨力等。

工作程序
测量过程的确认
5.1.1 根据产品图纸、法律法规以及商务部提供的顾客要求，设计工艺文件，明确测量要求，如被测参数、公差、控制限、环境条件等。
5.1.2 将测量要求转化为计量要求，可表示为最大允许误差、允许不确定度、测量范围、稳定性、分辨力、环境条件或操作者技能要求等。计量要求应优于测量要求，主要表现为：
a）测量范围应覆盖被测参数量值的范围；
b）最大允许误差或测量结果不确定度应优于产品公差，一般控制在产品公差的1/3～1/10；
5.1.3 根据计量要求配备符合条件的测量设备，并确定所需要的测量环境、测量人员资质、辅助工具等要素；
5.1.4 在设计测量过程时应识别出关键测量过程，进行高度控制。关键测量过程包括：
a）关键或复杂的测量系统；
b）与安全相关的测量；
c）测量结果不正确会引起后续的昂贵代价的测量。
5.1.5 对识别的每一个关键测量过程，都需要提供测量过程控制检查表、量值溯源图、计量要求导出记录、监视记录、测量结果不确定度评定。
5.1.6 确定测量过程控制的记录频次和记录数据项。
测量过程的实现
[bookmark: _Toc502754853]5.2.1 人力资源部对测量 过程参数监视和控制的生产操作工或检验员进行能力培训，通过考核后方可上岗。
5.2.2 设备确保测量环境满足工艺文件的要求。
5.2.3 各车间和品检部对测量过程参数进行监视，并按规定的频次进行记录；
5.2.4 计量组确保测量设备处于检定或校准合格并贴有规定有效期的合格标识；
5.2.5 品质部对关键/特殊测量过程参数记录定期进行检查，并分析测量过程。
[bookmark: _Toc5065][bookmark: _Toc502754854] 测量过程失控原因分析
[bookmark: _Toc502754860][bookmark: _Toc27287]    测量过程失控时，使用部门上报品质部并提供相关证据，由品质部组织计量组、工艺部、生产车间等相关部门对测量失控原因进行分析。测量过程失控可以从以下几个方面分析和查找原因：
a) 经检定或校准过的测量设备可能失准；
b) 规定的测量方法和程序可能不适当；
c) 环境条件控制不符合要求；
d) 操作人员操作或测量设备读数可能有误；
e) 测量数据记录不真实或不准确；
f) 测量频次不够；
纠正/预防措施的制定和实施
[bookmark: _Toc502754862]品保部会同品检部、工艺部、生产车间等相关部门针对测量过程失控的原因，依据《预防与纠正措施控制程序》制定纠正/预防措施。
[bookmark: _Toc502754887]单台（把、件等）价值超过5000元还需总经理批准。
[bookmark: _Toc502754888]已办理完报废手续的监视和测量设备应送入废品库。
[bookmark: _Toc19586][bookmark: _Toc502754844][bookmark: _Toc502754890]相关文件
[bookmark: _Toc86]6.1《测量环境控制程序》            
6.2《测量不确定度评定控制程序 》    
记录表格 
7.1测量过程控制检查表             
7.2量值溯源图                     
7.3计量要求转化记录              
7.4测量过程监视记录               
7.5测量不确定度评定               
7.6工艺方案评审报告              
7.7制程品质控制表                 
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