游标卡尺（出厂编号：1001060025）期间核查记录

一、1.概述（实施方法）
   选用钢坯直径为159.98mm为核查样品，间隔10天定期核查，每次测量次数为2次，取均值。

2.过程监视数据（mm）                 
	时  间
	序  次
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	2021.2.15
	1
	159.92
	        -------------------

	2021.2.25
	2
	159.89
	0.03

	2021.3.5
	3
	159.95
	0.06

	2021.3.15
	4
	159.98
	0.03

	2021.3.25
	5
	159.85
	0.13

	2021.4.5
	6
	159.94
	0.09

	2021.4.15
	7
	159.93
	0.01

	2021.4.25
	8
	159.97
	0.04

	2021.5.5
	9
	159.94
	0.03

	2021.5.15
	10
	159.92
	0.02

	均   值
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	注：在测量仪器两次校准之间可有尽量多次同类方式的测量，当没有异常结果的情况可在再作校准前绘制控制图，并分析和保存；当发现异常结果或审核认证需要时，可即时绘制控制图并分析。


3.控制图绘制
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游标卡尺（1001060025） 控制图

4.结果
从控制图来看，其控制图曲线未超极限值；该游标卡尺是可以接受的.
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