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炼钢三分厂关键测量过程控制规范

一、钢水温度测量过程控制规范

1 目的

　　规范分厂钢水温度检测测量过程的识别、控制和改进，确保测量数据准确、可靠，满足分厂管理要求。

2  范围

适用于分厂钢水测温检测测量过程的控制。

3  主要职责

3.1 动力自动化条线

3.1.1　负责测量过程的管控工作。
3.1.2　负责测量设备的检定/校准和验证。

3.1.3　负责测量设备的日常维护和故障处理工作。

3.1.4　负责对测量异常情况进行分析，采取必要的纠正措施。

3.1.5  负责对测量过程的监视和核查。

3.2 生产工艺条线

3.2.1  负责测量过程的使用管理，记录、比对测量数据的有效性，发现测量数据异常，及时反馈动力自动化条线。

3.2.2  负责识别产品检测、工艺控制、安全防护、环境检测等方面测量过程的测量要求，协助动力自动化条线策划、实施测量过程管控。

4 工作程序

4.1　测量过程的识别

影响因素有：

a）安装的位置、环境温度；

b）补偿导线完好；

4.2　计量要求的导出

4.2.1  钢水测温仪测量范围为（1400-1700）℃，钢水连续测温仪测温范围为(1400-1600）℃。

4.2.2　顾客、组织的要求：钢水测温仪和钢水连续测温仪测量过程满足顾客的计量要求（±3℃）。

4.3　测量设备的控制

4.3.1　测量设备的配备

4.3.1.1　按识别的计量要求配备相应的钢水测温仪和钢水连续测温仪，钢水测温仪量程为(1200-1800)℃，准确度：0.2%，钢水连续测温仪为（800-1650）℃，准确度：±3℃。
4.3.1.2　填写《测量过程及控制一览表》和《测量设备计量确认明细表》，并在计量管理管理信息系统中登记测量设备台账。

4.3.2　测量设备的计量确认

4.3.2.1　在钢水测温仪和钢水连续测温仪使用前，测量校验人员应按等级关系比较法对设备进行计量确认，并填写《计量确认过程验证记录表》
4.3.2.2　钢水测温仪和钢水连续测温仪计量确认周期为1年，每年按照《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》上报年度检定/校准计划，并按计划开展设备检定/校准。

4.3.2.3　经检定/校准合格后，由测量校验人员对其进行验证，合格后粘贴计量确认合格证，最后更新《测量设备计量确认明细表》。
4.3.2.4 经校准不合格的测量设备，应粘贴“禁用”标识，按《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》进行处置。

4.3.3　测量设备的使用和维护

4.3.3.1　分厂应配备具有相应资质人员按照《岗位操作规程》进行操作，负责钢水测温仪的日常运行监督，并根据日报表上的测温数据，辨别测温仪是否出现异常，当发现异常时，应通知动力自动化条线对测温仪进行检查处理。
4.3.3.2　分厂应加强设备维护，及时进行故障的处理。

4.3.3.3　钢水测温仪和钢水连续测温仪的期间比对时间为每班一次，应在二次校准周期之间开展期间比对，并做好相应记录。

4.4　测量校验人员的要求

　  测量校验人员必须取得公司颁发的相应校验资格证书后，才能从事设备的校验工作。

4.5　测量环境影响因素的识别和控制

4.5.1　钢水测温仪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%。

4.5.2　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。

4.6　测量方法和标准

4.6.1　测量方法应遵守公司《测量设备校准规范》和《校准作业指导书》、测量设备使用说明书等，以及相关的国家法律法规、行业标准规范等。

4.6.2　应按有效的《测量设备校准规范》和《校准作业指导书》开展校准。

4.7　测量过程的验证和有效性确认

　钢水测温仪执行校准规程进行验证并确认有效性，根据《钢水测温仪校准作业指导书》要求进行验证，由验证人自行确认有效性。记录数据待专业部门核查。
4.8　测量过程的监视

4.8.1　钢水测温仪参数在计量控制系统上实时显示，操作工不定时监控各参数的变化，实时曲线趋势图在控制系统内保存，36个月内有效可查。
4.8.2　岗位操作人员发现测量过程异常时，应及时通知动力自动化条线对测量设备的性能进行检查，并在测量校验人员确认测量设备的计量特性正常后方可使用。

4.8.3　钢水测温仪控制技术方法
4.8.3.1　钢水测温仪控制技术方法采用期间比对法，比对间隔时间为每班一次。或当测量设备出现异常现象，以及对数据产生怀疑，需对该测量设备缩短时间进行核查。
4.8.3.2应满足：

最大误差=︱C2-C1︱max

当最大误差≤±3℃ 比对结果满意，核查通过；当最大误差>±3℃  比对结果不满意，测量过程处于“失控”状态，应进行不合格测量过程按照处理标准处理流程处理。

4.8.3.3  每班比对记录，确认比对结果满足要求
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4.9　测量过程失控的处理

4.9.1　在发现钢水测温仪测量失控后，操作人员应尽快通知动力自动化条线进行维修或重新校准。

4.9.2　在钢水测温仪重新投用前，测量校验人员应进行计量确认。

4.9.3　失控的钢水测温仪不能及时排除故障的，测量校验人员应在失控设备上粘贴“禁用“标识，防止错误使用。

4.10　测量过程的检查和改进

4.10.1　应按分厂相应的规章制度进行日常巡检，发现问题，及时汇报，测量校验人员应每月对测量过程要素进行检查和评估，每月底向计量管理中心上报。

5　相关制度
《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》

《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》

《炼钢三分厂校准作业指导书》

《测量设备校准规范》
6　记录

《计量确认验证记录表》

《测量过程及控制一览表》

《测量设备计量确认明细表》

《测温枪检查记录》
二、合金称重过程控制规范
1 目的

为对合金称重过程进行有效的控制，确保测量数据准确、可靠，以满足顾客的计量要求，特制定本控制规范。

2 适用范围

本规范适用于炼钢三分厂合金称重过程的控制。

3 测量过程的识别

3.1测量过程名称：合金称重。

3.2测量过程依据：《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》。

3.3检定依据：《JJG539-1997数字指示秤检定规程》。

4 计量要求

	测量参数名称
	称量范围
	最大允许误差
	环境条件

	合 金 重  量
	（5-500）kg
	±1%
	常温、全天候

	


5 称量原理

将被称合金/原辅料置于秤台上，重量传递给称重传感器，传感器将重量信号转换为电信号，显示仪表接受电信号，运算处理后显示重量数据。

6 测量过程控制要素与控制要求

6.1测量设备要求

	测量设备名称
	称量范围
	显示分度值
	允许误差

	电子台秤
	(0-1000）kg
	0.1kg
	±0.3%


6.2测量环境要求

环境条件：室外常温，室内（5-30）℃，电源波动≤10%，不得有影响惯性的震动。

6.3操作者技能要求

称量员必须具有高中或中专以上文化程度，了解称量工作原理，经培训考核合格后上岗。

6.4操作步骤

(1)检查秤台四周，不得卡有杂物。限位螺栓在重物稳置秤台后，不应与秤体四周相接触。

(2)接通电源，显示仪表进行自检，进入称量状态后，如零点偏移，在确认称体周边没有杂物时，在仪表上找到“清零”按钮，直接按清零即可。

(3)进入称量。被称物应轻放在秤体上，待称重数值稳定后，进行称重计量。

(4)规范认真做好称量记录。

(5)经常清扫秤台表面，保持环境整洁。

7 控制措施

7.1控制要求

7.1.1验证环境条件、测量设备、操作人员是否符合本规范的要求。

7.1.2按操作规程和6.4的要求开展称量工作。

7.1.3电子台秤处于检定周期内，并粘贴有效计量确认合格证。

7.1.4定期校对/比对电子台秤，记录校对/比对结果。

7.2控制方法

7.2.1重复性验证。选择现场检定合格的砝码，在对电子台秤称量校验过程中，对其作重复性测量最少10次，其10次结果与替代砝码重量差值，具体要求为：

（0-100）kg不能高于±0.5kg；

7.3 控制间隔

7.3.1 每12个月对电子台秤进行检定一次。

7.3.2 每12个月对砝码进行重量对比验证，并做好记录。

7.4监视方法

7.4.1由生产操作人员每班对电子台秤进行比对，要求每班比对一次。

7.4.2电子台秤使用期间，每周由衡器计量专管员对电子台秤进行一次期间核查。

7.5失控时的处理措施

失控时须对称量测量过程进行分析，确认原因，采取措施，对电子台秤故障进行修复。对失控后称重的成品进行追溯复查，有计量偏差的须重新称重计量
修复完成后，需对电子台秤按检定要求做零点和鉴别力测试，再使用标准砝码对电子台秤进行校准，必要时进行修理、检定，检定合格后方可开展计量称重。

8 相关制度

《炼钢三分厂衡器管理实施细则》

《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》

《炼钢三分厂衡器设备点检维护检修规程》

《炼钢三分厂衡器设备检验规程》

《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》

9 相关记录

《计量确认验证记录表》

《测量过程及控制一览表》

《测量设备计量确认明细表》.

《衡器校准记录》

三、合金、原辅料称重过程控制规范

1 目的

为对合金、原辅料称重过程进行有效的控制，确保测量数据准确、可靠，以满足顾客的计量要求，特制定本控制规范。

2 适用范围

本规范适用于炼钢三分厂合金、原辅料称重过程的控制。

3 测量过程的识别

3.1测量过程名称：合金称重，原辅料称重。

3.2测量过程依据：《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》。

3.3检定依据：《JJG539-1997数字指示秤检定规程》。

4 计量要求

	测量参数名称
	称量范围
	最大允许误差
	环境条件

	合 金 重  量
	（50-4500）kg
	±1%
	常温、全天候

	原辅料 重  量
	(100-4500）kg
	±1%
	常温、全天候


5 称量原理

将被称合金/原辅料置于秤台上，重量传递给称重传感器，传感器将重量信号转换为电信号，显示仪表接受电信号，运算处理后显示重量数据。计算机采集称量相关信息，与显示仪表通信采集称量数据，信息处理存储，称重信息数据上传MES系统。

6 测量过程控制要素与控制要求

6.1测量设备要求

	测量设备名称
	称量范围
	显示分度值
	允许误差

	合 金 重  量
	(0-5000)kg
	1 kg
	±0.3%

	原辅料 重  量
	(0-5000)kg
	1 kg
	±0.3%


6.2测量环境要求

环境条件：室外常温，室内（5-30）℃，电源波动≤10%，不得有影响惯性的震动。

6.3操作者技能要求

称量员必须具有高中或中专以上文化程度，了解称量工作原理，经培训考核合格后上岗。

6.4操作步骤

(1)检查秤台四周，不得卡有杂物。限位螺栓在重物稳置秤台后，不应与秤体四周相接触。

(2)接通电源，显示仪表进行自检，进入称量状态后，如零点偏移，在确认称体周边没有杂物时，在仪表上找到“清零”按钮，直接按清零即可。

(3)进入称量。被称物应轻放入料仓内，待称重数值稳定后，进行称重计量。

(4)规范认真做好称量记录。

(5)经常清扫秤台表面，保持环境整洁。

7 控制措施

7.1控制要求

7.1.1验证环境条件、测量设备、操作人员是否符合本规范的要求。

7.1.2按操作规程和6.4的要求开展称量工作。

7.1.3料斗秤处于检定周期内，并粘贴有效计量确认合格证。

7.1.4定期校对/比对料斗秤，记录校对/比对结果。

7.2控制方法

7.2.1重复性验证。选择现场检定合格的砝码，在对料斗秤称量校验过程中，对其作重复性测量最少10次，其10次结果与替代砝码重量差值，具体要求为：

（0-200）kg不能高于±3kg；

7.3 控制间隔

7.3.1 每12个月对料斗秤进行检定一次。

7.3.2 每12个月对砝码进行重量对比验证，并做好记录。

7.4监视方法

7.4.1由生产操作人员每班对料斗秤进行比对，要求每班比对一次。

7.4.2 由分厂计量专管员每月对料斗称重量进行核查，查看测量过程是否符合要求。

7.4.3料斗秤使用期间，每天对料斗秤至少巡检一次。

7.5失控时的处理措施

失控时须对称量测量过程进行分析，确认原因，采取措施，对料斗秤故障进行修复。对失控后称重的成品进行追溯复查，有计量偏差的须重新称重计量
修复完成后，需对料斗秤按检定要求做零点和鉴别力测试，再使用标准砝码对料斗秤进行校准，必要时进行修理、检定，检定合格后方可开展计量称重。

8 相关制度

《炼钢三分厂衡器管理实施细则》

《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》

《炼钢三分厂衡器设备点检维护检修规程》

《炼钢三分厂衡器设备检验规程》

《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》

9 相关记录

《计量确认验证记录表》

《测量过程及控制一览表》

《测量设备计量确认明细表》

《衡器校准记录》

四、钢坯截面尺寸测量过程控制规范

1、目的

对钢坯截面尺寸测量过程进行控制，确保测量数据的准确。

2、适用范围 

本规范适用于分厂卡钳、游标卡尺测量钢坯截面尺寸测量过程的控制。

职责：

计量专管员负责卡钳、游标卡尺的维护和修理，并按计划对核查标准和游标卡尺进行量值溯源。

切割工负责测量过程的操作，比对数据的记录和传递。

测量设备及其计量特性

	测量设备
	型号规格
	测量范围
	允许误差
	准确度等级
	不确定度
	分辨力

	游标卡尺
	300mm
	（70-200）mm
	0.03mm
	/
	/
	0.02mm

	
	
	（200-300）mm
	0.04mm
	/
	/
	0.02mm


工作程序

5.1核查过程：针对炼钢铸坯尺寸的测量过程进行核查；

过程的输入是铸坯样块；

输出是铸坯的测量数据；

活动是炼钢连铸切割工对连铸坯的尺寸的测量操作。

5.2核查原理方框图（图1）
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图1核查原理方框图

5.3计量专管员采用核查标准（铸坯样块）对钢坯截面宽度的测量过程进行控制。

5.3.1选择核查标准的原则：外型类似被测产品，截面宽度与产品宽度基本相符。

5.3.2量值溯源：核查标准定期使用高一精度的计量工具进行测量，游标卡尺定期进行校准。

5.4核查方法及核查频率

5.4.1切割工根据钢坯生产的时间段，每班使用比对标准对游标卡尺进行比对，并做好交接记录。

5.4.2计量专管员每月用核查标准对游标卡尺进行核查一次。

5.4.3在核查过程中，计量专管员应确认测量设备运行正常，测量方法正确，铸坯样块保存完好，无损伤，确保核查数据准确。

5.5游标卡尺的测量环境应符合要求，严禁野蛮操作，测量环境温度要控制在50℃以下。

5.6测量人员上岗前要受到专业培训，取得上岗证后方能上岗操作。

5.7核查数据的统计和应用

5.7.1连铸切割工要对每个测量数据认真记录，记录的要求按《记录管理程序》的规定执行，并按规定做好记录数据传递交接。

5.7.2责任人员要对核查记录予以确认。

5.8分析与控制

5.8.1连铸班组测量人员在现场发现测量过程出现异常情况时，应重复用比对标准进行测量，如产生连续失控情况，应立即停止测量并向生产班组长汇报，同时联系专业维修人员来现场检查测量设备，找出产生异常情况原因并进行消除，待故障消除确认后，方能重新测量。

6.8.2当测量过程重新启动后，测量人员要对异常出现时所测量的钢坯重新测量，如测量数据有误差，应以第二次测量数据为准。

5.9纠正措施

5.9.1测量过程出现失控时，测量人员应停止作业，原因没有查清时，不能测量。

5.9.2测量过程失控时，可采取相应的纠正措施

a、 增加核查频次

b、 对测量设备进行调整或修理，消除不稳定或不可靠的原因，重新进行计量确认后再投入使用。

c、 完善测量方法，对测量过程控制参数进行必要修正。

d、 改善环境条件，保持测量物体的表面平整光洁度。

e、 提高测量人员技能水平，对相关人员进行针对性培训。

6、相关制度

《记录管理程序》

《测量设备管理程序》

《测量过程管理程序》

《测量设备计量确认和量值溯源管理程序》

《炼钢三分厂测量设备管理实施细则》

《炼钢三分厂测量过程管理实施细则》

7、记录

《计量确认验证记录表》

《测量过程及控制一览表》

《测量设备计量确认明细表》

《游标卡尺检定证书》

《游标卡尺核查记录》

附录A：钢水温度检测测量过程控制规范
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重新检定校准，并对其追溯
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