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机床工作台平面度测量过程控制规范

                                                     JTYF-SC-01
一、目的

对机床工作台平面度测量过程进行有效的控制，确保测量数据准确、可靠，以满足顾客和产品的要求。

二、适用范围

2.1  本规范规定了机床工作台平面度测量过程的识别、设计、控制、监视的有关内容。
2.2　本规范适用于技术部机床工作台平面度测量过程控制。
三、测量过程控制

1、测量过程的识别
1.1、测量过程名称：机床工作台平面度测量。

1.2、测量过程依据：《机床工作台平面度标准》、《机床工作台平面度检验规程》

2、测量过程的设计

2.1、测量要求

    机床工作台平面度测量要求见《测量过程及控制一览表》，具体如表1所示：

表1  机床工作台平面度测量要求

	序号
	测量参数名称
	测量范围
	允许误差
	环境条件

	1
	机床工作台平面度测量
	≤1000mm
	≤0.032mm
	常温

	
	
	
	
	


2.2、计量要求

    导出计量要求：1、全宽范围：0.032mm
                  2、允许误差：△允=T/3=0.03mm/3=0.0107mm ≈0.011mm
表2 机床工作台平面度计量要求

	序号
	测量参数名称
	全宽范围
	允许误差△允

	1
	机床工作台平面度测量
	0.03mm
	0.011mm

	
	
	
	


2.3测量设备的配备

配备的测量设备如表3所示：

表3   配备的测量设备及计量特性

	序号
	测量设备名称
	测量范围
	分度值
	最大允许误差

	1
	千分表
	（0-1）mm
	0.001mm
	±0.0035mm

	
	
	
	
	


2.4、测量过程的控制要素和控制要求

2.4.1、测量设备的控制

    1）测量设备的控制要素和要求满足测量要求。

2）测量设备的计量确认

■计量确认周期：计量确认周期为12个月。

■计量确认过程：对千分表校准，计量确认人员采用准确度比较法或其它方法进行计量验证，此设备符合测量过程计量要求，验证通过，验证结果填写在《计量确认过程验证记录表》和《测量设备计量确认明细表》，粘贴计量确认标识。

■测量设备的日常检查维护：千分表的日常检查等由使用人负责，当发现测量设备异常时，使用人应停止使用，并通知计量人员进行检查确认，必要时应再校准并经确认后，方可使用。
2.4.2、测量人员要求

1）测量人员必须熟悉和掌握测量设备千分表的基本原理及使用方法，正确使用和维护。

2）测量人员须参加与岗位有关的专业知识培训、考核后上岗。计量确认人员应经上级有关部门培训。

3）测量人员应严格按照2.4.4规定的测量方法和标准实施测量。

2.4.3、测量环境要求

    测量的环境条件：常温
2.4.4、测量方法和标准

    测量按照公司《成品检验规程》

的要求进行。

2.5、机床工作台平面度测量结果不确定度评定（见附录）。

2.6、机床工作台平面度测量过程有效性确认记录（见附录）。

3、测量过程的监视

    采用SPC控制图（统计技术）的方法对测量过程进行监视。

3.1、用平板作为核查标准，按每月一次对机床工作台平面度测量用测量设备千分表测量进行核查，每次测量次数为3次，取平均值作为测量结果并做好记录。

[image: image1]3.2、计算统计控制量，采用平均值—极差控制图（     ），对本测量设备进行连续的统计控制，绘制平均值-极差控制图。

3.3、按照控制图对异常判断的规则，对控制图中各测量点的分布状态进行判断其测量过程是否处于受控状态。如未出现判异规则中的情况，表明测量过程受控，否则测量过程失控。

控制图判异的规则：根据GB/T 4091-2001《常规控制图》规定有以下情况之一判断有异常的模式或趋势：
1）1点落在控制线外；

2）连续9点落在中心线同一侧；

3）连续6点递增或递减（趋势）；

4）连续14中相邻点上下交替；

5）连续3点中有2点落在中心线同一侧的2σ区以外（即点接近控制限）；

6）连续5点中有4点落在中心线同一侧的1σ区以外；

7）连续15点在1σ区中心线上下（即点过多集中在控制限附近）；

    8）连续8点落在中心线两侧，但无一点在σ区内。
4、测量过程失控的处理

在监视过程中发现测量过程失控时，应立即停止测量。按《测量过程设计和实现控制程序》中规定对测量过程进行分析，查找和确认失控原因，制定纠正/预防措施。

纠正/预防措施按相应的程序执行并进行验证。

当测量过程的失控是由测量设备失准造成的，职能部门应对维修或调整后的测量设备的计量确认间隔重新进行评审，再经计量确认合格后方可投入使用。

5、记录

5.1、记录人员应客观、公正地做好测量过程控制记录。

5.2、记录应符合《记录控制程序》、《测量过程设计和实现控制程序》要求。

附录

 附录A：机床工作台平面度测量不确定度评定

附录B：机床工作台平面度测量过程有效性确认记录

    附录C：机床工作台平面度测量过程监视统计表及测量过程控制图   
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