
附3：
测量过程有效性确认记录表
	测量过程名称
	辊子外径尺寸测量过程
	测量过程规范编号
	XZYL/GF-202101

	所在部门
	技术中心
	控制程度
	高度控制

	测量过程要素概述：

测量设备：出厂编号为18061214,测量范围为（25～50）mm的外径千分尺，最大允许误差±0.004mm，
不确定度U=0.002mm, k=2
测量方法：按照XZYL/ZD-202101《检验作业指导书》，对外径千分尺调零后直接测量外径尺寸，读

出显示数据并记录数据。

环境条件：常温

测量软件；无
操作者技能：仪器操作人员，经培训合格。
其他影响量：无振动

	有效性确认记录:
1、查出厂编号为18061214的外径千分尺的校准证书，校准日期：2021年10月08日，校准机构：山东博测计量检测技术有限公司，符合要求。

2、用比对法进行有效性确认：

（1）2021年10月12日，用出厂编号为18061214的外径千分尺测量辊子外径尺寸，取5次测量的平均值为
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=29.982mm；

（2）2022年02月12日，用出厂编号为18061214的外径千分尺测量辊子外径尺寸，取5次测量的平均值为 
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=29.983mm;
测量过程的扩展不确定度U=0.0028mm k=2；测量过程的有效性按下列方法计算：
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En=0.25＜1，此测量过程有效。

确认人员：张海东                                          日期：2022年02月12日

	变更记录:

	日期
	变更内容
	批准人
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