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1、目的

1.1通过实施对成品厚度测量过程的控制和规范，确保该测量过程始终处于受控状态，从而提高和保证测量的准确性和有效性。

2、范围

2.1适用于游标卡尺测量范围为0-150 mm，准确度等级/误差0.02mm，测量成品厚度过程的控制。

3、定义：

测量过程的名称：成品厚度测量的过程。

4、权责

4.1 品保部负责游标卡尺使用与管理；

4.2设备动力部负责维护和通知鉴定；

4.3测量管理参照《监视和测量设备校验作业指导书》；

5、内容

	5.1计量特性

	测量范围
	0-150mm

	准确度等级
	0.02mm

	分辨率
	0.01mm

	最大允许误差
	0.02mm

	5.2测量原理

	将被成品砖四个角卡在数显游标卡尺上，测量值传递给容栅位移传感器，当主栅和副栅之间有相对位移产生时，这种位移就会转换为数字量，通过显示部分（液晶屏）显示出来。

	5.3测量环境要求

	环境条件：常温

	5.4 操作者技能要求

	称量员必须具有初中以上的文化程度，了解测量的工作原理，经培训考试合格后上岗。

	5.5 操作步骤

	序号
	步骤
	备注

	1
	从检验台拿过工具取出数显游标卡尺（检查卡尺表面是否污损或有液体残留，若正常进入下部操作）。
	

	2
	旋动调节钮调节至尺身顺畅移动；用右手抓取臂，大拇指抵在尺身上。
	

	3
	测前归零，按下电源键，显示屏上会出现数值；向上推紧卡尺使测距为零，此时按下归零键，屏幕显示为0.00,测量前确认数值单位为mm，若不是，则按单位键进行切换。
	

	4
	规范认真做好测量记录
	

	5
	经常清数显游标卡尺表面，保持环境整洁
	

	5.6 控制措施

	5.6.1控制要求

	1
	验证环境条件、测量设备、操作人员是否符合本规范要求

	2
	按操作规程和5.5的要求开展称量工作

	3
	数显游标卡尺处于鉴定周期内，并黏贴有效校准合格证

	4
	定期校准/比对数显游标卡尺，记录校对/比对结果

	5.6.2控制方法

	1
	量块验证：将20mm标准量块（通过鉴定）用数显游标卡尺，进行显示数值和标准数值的比对。

	5.6.3控制间隔

	每1年进行校准一次，每个季度对数显游标卡尺进行一次比对验证，并做好详细记录。

	5.6.4监视方法

	由品保部制程质检每天对测量过程进行监视和误差分析。

	5.6.5 失控时处理措施

	失控时须对称量测量过程进行分析，确认原因，采取措施后，重新进行鉴定和测试。

	5.7
	记录要求

	1
	记录人员应客观、公正的做好测量过程控制记录；

	2
	执行测量过程的完整描述，如测量设备、操作者、核查标准和相关的操作条件等；

	3
	测量过程控制系统获得的有关数据，包括有关测量不确定度的信息；

	4
	根据测量过程控制数据的结果而采取的措施；

	5
	进行测量过程控制活动的日期；

	6
	有关测量过程验证文件的标识；

	7
	负责提供记录信息人员的标识；


6、相关文件

6.1 FQW071-042监视和测量设备校验作业指导书

7、使用表单：FMR072-002 （）校正记录

8、附件：无

