称重测量过程控制规范

                      （Q/JZ001-03）
1.目的与适用范围：
   为确保称重检测结果准确可靠，制定本规范。

   本规范适用于本公司包装物的检测检验。

2.编制依据：

   Q/JZJ2032.01-2014《包装物采购技术标准》。
3.职责
3.1规范编制、审核与批准：《称重测量过程控制规范》由公司质量部组织编写、管理部门组织审核、公司分管技术的领导批准。

3.2规范执行、督查与考核：质量部在包装物进厂检验中执行本规范，执行部门项目负责人协助公司管理部督查人员适时检查督促，对违背本规范的行为及时报告公司管理部领导，列入工作质量考核，必要时还要及时报告公司分管领导乃至公司总经理。

4.过程控制规定
4.1（新的或经改进的）测量过程方法的有效性确认：

    通过验证检测结果是否符合质量预期或相关规定，以确认测量过程方法的有效。

4.1.1标准方法的确认：

对所拟定检测方法已有相应国家或行业或地方（省、直辖市级）标准检测方法时，需要作必要的标准查新（经地方或行业情报部门或经本公司负责标准化的专业人员）确认现行有效。

4.1.2非标准方法的确认：

对所拟定检测方法系自编方法或移用他方的检测方法在国家或行业或地方没有相应的或不能完全包含的方法时，需要选择适宜的确认方法进行有效性确认，可用于检测方法有效性确认的常用方法有：实验室间比对、MSA测量系统分析。

4.1.3本公司包装物检验，采用电子台秤按标准规定的方法测量。为确保检验方法可靠，公司采用参考值方法，根据与参考值比对结果，验证方法的有效性。

4.2过程测量仪器的计量确认

4.2.1过程测量参数的技术要求：

被测参数技术要求：3.8kg±0.1kg。 
4.2.2过程检测用测量仪器电子台秤的计量特性：

测量范围(0—60)kg   分辨率10g  估计读数至0.01kg
最大允许误差 ±0.005kg
4.2.3过程计量要求的导出与测量仪器的计量确认：

电子台秤 估计读数至0.01kg
测量范围和分辩力满足3.8kg±0.1kg
目标值要求；
公差范围：T=0.2kg    计量要求：检验过程取T/6=0.03kg   

 0.005< 0.03     满足计量要求。
4.3测量过程控制

4.3.1过程要素与管控方法：

测量设备：经检定合格、并经计量确认满足预期使用要求；

测量方法：确保标准方法现行有效；

测量操作人员：经专门技术培训，并持有上岗检测操作证书；

环境条件：常温环境。
4.3.2过程参数测量结果的不确定度评定及用于检验时的合格评定：

    依据JJF1059.1--2012《测量不确定度评定与表示》评定与表示检测结果。

4.4过程监视

4.4.1过程监视方法：

该过程不属较复杂的关键的测量过程，也可选择保留样品再检测（每月1—2次），采用计量控制图核查电子台秤是否处在校准状态。

通常方便的监视方法是采用自校准法：采用适宜重量的砝码对电子台秤进行校准，校准结果的误差不大于电子台秤的最大允许误差时核查通过或监视结果满足要求。
4.4.2监视结果处置：

    监视方法包括核查验证测量仪器和量值比对验证测量结果，用适宜的监视方法按监视计划要求实施监视，对不满足判定要求的要及时进行追溯并实施纠正措施；对尚能满足判定要求但处于存在风险的情况，需要及时实施预防措施。

5.《规范》的时效规定

   本《规范》自批准之日时执行；本《规范》如有与相关的国家或行业标准相悖，以国家或行业标准为准；本《规范》如有与本公司其他体系自编文件规定相悖，以本《规范》规定为准。
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