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一、概述 测量控制体系，是指为实现测量过程的连续控制和

计量确认所需的一组相关的或相互作用的要素。 有效的测量

控制体系，可以保证测量设备和测量过程始终满足其预期的

要求，从而保证测量结果的准确性。测量控制体系的目标，

在于控制由测量设备和测量过程产生的不正确的测量结果及

其影响。测量控制体系采用的方法不仅是测量设备的标准/检

定，还包括应用统计技术对测量过程的变异做出评价。 为保

证测量控制体系满足规定的计量要求，所有测量设备都须经

过计量确认，而且测量过程应受控。因此，测量控制体系由

两部分组成:(1)测量设备的计量确认:(2)测量过程实施的控制

。二、测量设备的计量确认 计量确认是指为确保测量设备满

足预期使用要求而进行的一组操作。所有的测量设备必须满

足规定的计量要求，即必须经过确认，并在受控条件下使用

，才能保证测量结果的有效性。由于不同测量过程的计量要

求各不相同，因此，按某一特定测量过程的要求确认的测量

设备也许不能用于其他的测量过程。 计量确认过程有两个输

入，即顾客计量要求和测量设备特性；而确认过程的惟一输

出，则是测量设备的确认状态，即测量设备是否满足顾客的

计量要求。 顾客计量要求是指顾客根据相应的生产过程所规

定的测量要求，它取决于被测量的情况。显然，确定计量要

求属于顾客的职责范畴。但由于这项工作通常要求对生产过

程有深刻的认识，并涉及专业的计量学知识，因此，在有些



情况下，顾客也可委托具有相应技术能力和资格的专业人员

代为完成。确定顾客计量要求时还需考虑不正确测量发生的

风险，及其对相关产品质量的影响。顾客计量要求通常用最

大允许误差、测量不确定度等技术指标来表述。 顾客计量要

求一旦确定之后，就可据此选择合适的测量设备，或将已有

测量设备的特性与之相比较，以确认测量设备是否满足这些

要求。 测量设备的特性通常是通过一次或多次校准或检定确

定的。将所确定的测量设备的特性与顾客计量要求进行比较

后，即可确认测量设备是否符合预期使用要求。例如:将测量

设备的示值误差与作为顾客计量要求之一的最大允许误差进

行比较。如果示值误差小于最大允许误差，则确认该设备符

合要求，可以使用；否则，需采取措施加以改进，待重新确

认满足要求后，方可使用。 校准证书或校准报告中非常重要

的信息之一，是关于校准结果测量不确定度的说明，它将用

于使用该设备的测量过程不确定度的评价。 测量过程的一些

重要特性，如测量不确定度等，不仅取决于测量设备本身，

也取决于环境条件、测量程序等，有时还与观测者的技能和

经验有关。为此，在选择测量设备时，关键的一点是将整个

测量过程作为总体来考虑，以更好地满足使用要求。 以下举

例说明测量设备计量确认的一般程序。[例5.6-1]某生产过程

对反应器压力的要求是应控制在(200～250)kPa的范围内。据

此，我们得出用于反应器的压力测量设备的计量要求如下:测

量范围为(150～300)kPa；最大允许误差为2kPa；测量不确定

度为0.3kPa(不包括与时间有关的效应)；规定时间内的漂移不

大于0.1kPa。 比照此要求，顾客比较不同制造厂商提供的压

力设备的技术指标(直接的或隐含的)，从中挑选出最适配的



测量设备和测量程序。例如:顾客可能最终选定了某厂家生产

的一台准确度等级为0.5%、测量范围为(40～400)kPa的压力计

。 为确认所选压力计的性能满足反应器的压力测量要求，应

对压力计进行校准。假设通过校准发现，在200kPa时压力计

的标值误差为3kPa，而校准不确定度为0.3kPa。显然，该压力

计不满足规定的最大允许误差要求，暂时不能使用，而须进

行调整。若经过调整之后重新进行校准，示值误差为0.6kPa，

而校准不确定度仍为0.3kPa，则该压力计已满足最大允许误差

要求。假如我们还可证明它符合漂移要求的话，就可确认该

压力计满足计量要求，可用于反应器的压力测量。 三、测量

过程实施的控制为控制测量过程的实施，不仅需确定该测量

过程预期用途下所要求的特性，还需对这些特性进行分析/控

制。测量过程的特性主要包括:最大允许误差、测量不确定度

、稳定性、重复性、再现性等等。 应按规定的程序和时间间

隔监控测量过程的实施，以确保能够及时发现测量过程中出

现的问题，并迅速采取改进措施，避免偏离预期的要求。 测

量过程的失控，例如由于核查标准退化或观测者技能不同等

引起的问题，可通过一系列后过程活动来揭示，其中包括:控

制图分析、趋势图分析、后续检验、实验室间比对、内部审

核、顾客反馈等，特别是统计分析技术在测量控制体系中的

应用起着非常重要的作用。 100Test 下载频道开通，各类考试

题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


