附录C
测量过程有效性确认记录
                                                             编号: 20211020-01                                                   
	测量过程编号
	[bookmark: _Hlk22134936] ART/CL-02
	测量过程
名称
	[bookmark: _Hlk22134065]上花瓣套长度测量过程控制规范
	测量过程规范
编号
	 ART/CL-02

	所在部门
	质检部
	测量项目
	上花瓣套长度测量
	控制程度
	高度控制

	测量过程要素概述：
测量设备：游标卡尺
测量方法：厚度采用直接测量法，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。
环境条件：常温
测量软件；无
操作者技能：操作人员，经培训合格，有两年以上经验，且取得操作上岗证。
其他影响量：无


	有效性确认记录:
上花瓣套长度测量测量过程的有效性,是用标准工件示值与游标卡尺示值之间差值进行比对，来确认测量过程有效性：
2021年10月20日对游标卡尺进行测试。
游标卡尺示值平均值为100.00mm(y1), 核查标准量块标称值为100.00mm(y2)
测量过程的有效性按下列方法计算：    E= /(U1  952+U2 952)1/2≤1
U1 95由不确定度评定得出0.034mm.  U2  95标准工件U2  95≤1/3U1  95可忽略不计。            
E=0≤1        
不锈钢板厚度检测过程正常，测量数据稳定，满足计量要求，此测量过程有效。


确认人员：王朝阳                           日期：2021.10.20

	变更记录:



	日期
	变更内容
	批准人
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