上花瓣套长度检测测量过程控制规范

ART/CL-02
1. 测量过程的识别

1.1  测量过程的名称：上花瓣套长度检测
1.2  测量过程的依据：图纸
2. 测量要求

表一
	测量参数名称
	测量范围
	最大允许误差
	环境条件

	上花瓣套
	（129.9-130.1）mm/（130±0.1）mm
	±0.1mm
	温度：常温


3. 测量过程的设计

3.1  测量方法

    长度采用直接测量法，将被测物体表面按标准要求打磨光滑后，将游标卡尺的量爪卡住被测位置，按游标卡尺的操作规程进行硬度测量，读出测量数据，并记录。

3.2  测量过程的计量要求的导出与验证（见附录A）

3.3  长度检测的测量过程不确定度评定（见附录B）

3.4  游标卡尺测量过程的有效性确认(（见附录C)

4．测量过程控制要素与控制要

4.1  测量设备要求（见表二）

表二

	测量设备名称
	测量范围
	最大允许误差

	游标卡尺 
	（0～300）mm
	±0.03mm


4.2  测量环境要求

环境温度：常温，不得有影响惯性的震动

4.3  操作技能要求

操作人员须了解游标卡尺工作原理，熟练掌握操作技能。

4.4  操作步骤

4.4.1  检查游标卡尺在检定的有效期内，应具有有效合格标识，外观良好，软件及硬件运转正常。

4.4.2 进行长度检测，做好原始记录。

5．控制措施

5.1  控制要求

5.1.1  验证环境条件、测量设备、操作人员符合本规范的要求；

5.1.2  按操作规程的要求开展工作。

6  测量过程的监视措施
6.1监视核查方法

	监视核查对象
	监视核查方法

	游标卡尺

（0-300）mm
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对每批产品长度检测前都必须用标准量块对游标卡尺进行检测校准，每十天用5等标准量块对游标卡尺进行抽检，当E=           ≤1   ，过程有效。 ≤1

≤过程
测量数据应稳定，保存抽检原始记录，并绘制控制图。


6．2监视要求  
6.2.1  用游标卡尺检测产品的硬度测量过程应受控，测量数据应稳定，满足计量要求， 

6.2.2操作人员定期巡检，随时对量具稳定性变化情况进行监控和比对，发现异常及时通知维修人员检查、修理。
6.3失控时的处理措施

    失控时，须对测量过程进行分析，确认原因，采取措施，按检定要求重新做重复性验证，必要时修理、检定，合格后方可开展工作。

7. 记录要求

7.1  记录人员应客观、公正地做好测量过程控制记录。

7.2  记录应包括

7.2.1  执行的测量过程的完整描述，包括所用的全部要素（例如操作者、测量设备、核查标准）和相关的操作条件 ；

7.2.2  从测量过程控制系统获得的有关数据，包括有关测量不确定度信息；

7.2.3  根据测量过程控制数据的结果而采取的措施；

7.2.4  进行测量过程控制活动的日期；

7.2.5  人员的能力，包括测量过程要求的能力和实际具备的能力。

7.3  记录书写必须符合程序文件《测量体系记录管理控制程序》的要求。

8. 附录

   附录A：测量过程的计量要求的导出及验证

附录B：上花瓣套长度检测测量过程不确定度评定 

   附录C：高度控制测量过程的有效性确认记录

附录D：上花瓣套长度检测测量过程监视统计表

   附录E：上花瓣套长度检测测量过程控制图
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