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测量过程有效性确认表
QR/JCCS/JZ053/Ao
	测量过程编号
	JT-03
	测量过程名称
	在制品厚度测量
	测量过程规范
	《在制品参数(厚度)测量过程控制规范》

	所在部门
	轧制工段
	测量项目
	在制品厚度  
	控制程度
	关键质量分析

	测量过程计量要求

	被测参数名称
	测量范围
	最大允许误差      /允许不确定度
	分辨率
	环境要求
	评定人

	在制品厚度
	0.295-0.305mm
	±5μm
	0.001mm
	常温常湿
	朱靖

	测量过程要素控制情况

	过程要素
	测量过程计量特性

	测量设备
	量程
	准确度等级/误差
	分辨率
	稳定性
	其他特性

	福尔默接触式测厚仪
	0.05-1.2mm
	1级/±0.001mm
	0.001mm
	稳定
	/

	测量方法
	测厚仪测量方法指导书JTJS-05-2020
	

	环境条件
	常温常湿
	

	操作人员
	朱靖检验员
	

	确认方法概述： 
测量2组数据进行比较。

	测量过程监视记录：
1、测量程序：《在制品参数(厚度)测量过程控制规范》。
2、测量环境：温度37℃，湿度无要求，符合要求。
3、测量人员：岗位人员共6人，全部通过岗位操作人员上岗考试，全部合格。
4、测量过程：上岗人员按《在制品参数(厚度)测量过程控制规范》测量在制品厚度，对在制品整卷在线测量并记录数据，从厚度图谱上呈现测量结果差异是否符合控制限。测量结果见后附页。                                                 
[bookmark: _GoBack]                                         批准人：冯雪娟            日期：2022.5.19


注：测量过程确认方法包括通过与其他已确认有效的过程结果比较；与其他测量方法的结果比较；通过过程特征的连续分析方法；通过对测量过程的测量不确定度评定方法等。


附页：
有效性确认记录:
2022年5月19日对佛山天奇0.3mm在制品进行2组厚度测量，具体如下：
	0.3mm
	1
	2

	1
	0.305
	0.299

	2
	0.304
	0.298

	3
	0.299
	0.297

	4
	0.299
	0.3

	5
	0.299
	0.299

	6
	0.3
	0.302

	7
	0.302
	0.298

	8
	0.301
	0.298

	9
	0.302
	0.299

	10
	0.3
	0.3

	平均值
	0.3011
	0.299



y1=0.3011mm，y2=0.299mm，y1-y2=0.0021mm=2.1μm
当测量在制品厚度为0.3mm时，扩展不确定度U=1.34μm，则：

=0.91≦1
故判定，此测量过程有效。 
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