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1　目的

　　 规范公司板材厚度测量过程的识别、控制和改进，确保测量数据准确、可靠，满足公司管理要求。

2　范围

适用于公司板材厚度的测量过程。

3　术语和定义

　　下列术语和定义适用于本规范。
3.1　测量过程

　　确定量值的一组操作。

3.2　测量过程控制

　　监视并分析来自测量过程的数据，并采取纠正措施，以便使测量过程连续地保持在规定的要求之内。

3.3　计量确认

　　为确保测量设备符合预期使用要求所需的一组操作。

3.4　标准物质

　　指所有用于期间核查的标准物质。（“核查标准”：为了对某个测量过程进行控制，通过对该过程的测量来收集数据所使用的测量设备、产品或其他物体）

4　职责

4.1　品控部
4.1.1　负责本规范的监督管理，制（修）订本规范。

4.1.2　负责公司测量设备计量确认管理和测量过程管理。

4.1.3  负责公司人员的培训、考核和授权。
4.2　 使用单位
4.2.1　负责测量过程的识别、计量要求的导出、测量设备的计量确认和测量过程的控制。

4.2.2　负责测量设备的使用、更新。
4.2.3　负责测量设备的维护保养。

5　工作程序

5.1　测量过程的识别
　　品控部根据《测量过程设计和实现控制程序》，对本部门测量过程进行识别和确认，填写《测量过程控制一览表》.
5.2　计量要求的导出

5.2.1　品控部负责本部门测量要求的识别和计量要求的导出。

5.2.2　被测参数要求：

　　　　测量范围：25±0.5mm；

　　　
5.2.3　计量要求：

　　　　a）测量范围：0-150mm；；

　　　　b）最大允许误差：±0.167mm mm。

5.3　测量设备的控制

5.3.1　测量设备的配备

5.3.1.1　品控部按识别的计量要求配备相应的游标卡尺，其测量范围：0-150mm，允许误差：±0.03mm。

5.3.1.2　品控部负责填写《测量过程控制一览表》和《测量设备计量确认明细表》。
5.3.2　测量设备的计量确认

5.3.2.1　在游标卡尺使用前，品控部按等级关系比较法对设备进行计量确认，并在《测量设备计量确认明细表》填写计量确认记录。
5.3.2.2　游标卡尺计量确认周期为一年，品控部按期送检。

5.3.2.3　品控部应按溯源计划开展委外溯源。
5.3.2.4　经溯源合格后，由品控部进行计量确认，投入使用。

5.3.2.5　经溯源不合格的测量设备，品控部应粘贴“禁用”标识，并及时通知使用单位,按《测量设备管理程序》规定进行处置。

5.3.3　测量设备的使用和维护

5.3.3.1　使用单位应配备具有相应资质人员按规定进行操作。
5.3.3.2　维护单位应加强设备维护，并做好相应记录。

5.3.3.3　游标卡尺的期间核查间隔为一个月，品控部应对该游标卡尺进行监视，并做好相应记录。

5.4　测量人员的要求

　　测量人员包括：监视操作人员、维护人员、计量确认人员，所有测量人员应符合《人力资源管理控制程序》。
5.5　测量环境影响因素的识别和控制

5.5.1　游标卡尺使用的环境温度和湿度应满足设备的技术要求，无特殊情况下环境温度：-20～50℃、湿度：≤90%。
5.5.2　对环境影响测量过程的因素采取必要的控制方法，主要有：采取相应措施控制环境温度和湿度；加强设备的检查、比对和监视；增加期间核查次数；增加测量设备。

5.6　测量方法和标准
测量方法应遵守游标卡尺的使用说明书及产品进货检验规程等作业指导书等。

5.7　测量过程的验证和有效性确认

游标卡尺用于板材厚度测量的过程验证和有效性确认详见附录。

5.8　测量过程的监视
5.8.1　对游标卡尺的板材厚度测量过程的监视是采用期间核查的标准物质。
5.8.2　操作人员发现测量过程异常时，应及时组对计量设备的性能进行检查，并在计量确认人员确认正常后，方可使用。

5.9　测量过程失控的处理

5.9.1　在发现游标卡尺测量失控后，使用部门应尽快通知品控部部组织维护单位进行维修、重新检定。

5.9.2　在游标卡尺重新投用前，使用单位计理确认人员应进行计量确认。

5.9.3　失控的游标卡尺不能及时排除故障的，使用单位计量确认人员应在失控设备上粘贴“禁用“标识，防止错误使用。
5.10　测量过程的检查和改进

5.10.1　品控部应进行日常巡检，发现问题，及时汇报，计量确认人员应每月对测量过程要素进行检查和评估。

5.10.2　品控部应按规定要求每月一次监视巡检，并做好相应记录。

5.10.3　品控部等职能部门应结合公司岗检和职能检查等方式对游标卡尺的使用情况进行检查、考核和改进。
6　支持性文件
6.1　《游标卡尺的使用说明书》

6.3　《测量设备管理控制程序》
6.4　《记录控制程序》

6.5　《测量过程设计和实现控制程序》

6.6　《测量设备计量确认管理控制程序》

6.7　《测量不确定度评定管理程序》

7　记录

7.1　《高度测量过程及控制一览表》

7.2　《测量设备计量确认明细表》

7.3　《测量过程监视统计记录及质控图》
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