精密压力表标准装置测量过程控制规范
1  目的
对压力表检定、检测使用文件、操作方法、数据处理、异常情况处理等全过程实施控制，保证检定、检测的正常进行及结果的准确可靠。
2  适用范围
适用于分公司0.4级及以下精密压力表，1级及以下弹性元件式压力表检定过程的控制。
3  工作程序
3.1  测量过程识别
影响因素有：
a) 被检表估读的准确；
b) 环境温度控制；
c)标准表的选取。
3.2  计量要求的导出
3.2.1  测量范围：量程：（-0.1～60）MPa
3.2.2　计量允差：0.4级以上。
3.3  测量设备的控制
a) 测量设备的配备：标准压力表；
b) 计量特性：准确度等级：0.05级；
c) 环境温度：1) 0.25级精密表：（20±2）℃；
2)（0.46、0.6）级精密表：（20±2）℃；
3)1.0级及以下一般压力表：（20±5）℃
d) 相对湿度：≤85％；
e) 压力表检定前应在以上规定的环境条件下至少静置2h。
3.4 操作程序
3.4.1 准备工作
a） 根据被检表量程选取等于或大于且最接近被检表量程的标准表,检查标准表标签是否在有效期内；
b） 将标准表和被检表装在检定台上,被检表若是氧气、乙炔等禁油表，则应安装在与油水分离器连接的禁油接头上，检查和调整检定装置，排除油路中的空气，使各部位作用良好；
c）  观察检定室温、湿度表，看温、湿度是否达到检定规程要求，即温度(20±5)℃,相对湿度≤85%,否则,应进行调控使其符合要求。温、湿度实测值应填入"压力表检定记录"。
3.4.2 检定
3.4.2.1 外观检查
用目力观测其外形、标志、读数部分、表盘内容等应符合检定规程中(4.1)的要求,并在"压力表检定记录"上记录检查结果。
3.4.2.2 零位检查
 用目力观测,对带有和没有止销的压力表均应符合检定规程中(4.2)的要求,并在"压力表检定记录"上记录检查结果。
3.4.2.3 示值误差、回程误差和轻敲位移的检定
3.4.2.3.1 正压力检定
a）首先打开检定装置电源，然后开启电脑；
b）将被检压力表安装检定台接头，并拧紧接头，确保此处不漏油；
c）双击“压力自动检定系统”，在“用户名”框中输入“admin”然后点击登陆进入；
d）点击“自动检定”下拉箭头，选择“普通压力表”或“精密压力表”后，进入“压力表自动检定设置”；
e）在“压力表自动检定设置”中，选择“设备状态；出厂编号；记录编号；使用情况；级别；仪表类型；分度值；检定员姓名；量程范围；检定点数”；
f）填写好上述选项后，点击“确定”，进入“全自动检定”；
g）在“压力表自动检定设置”中，点击“开始”后；智能压力控制器启动泵开始排气，排气完成后按检定点顺序逐一点击检定，在做完上行程全部检定点后；点击“下行程”选项，按上行程检定点相反的顺序进行逐一检定；在检定上下行程每一个检定点时，须轻敲被检定压力表，观察其指针示值变动情况，如有异常则记录下来；
h）当上下两个行程并经过轻敲的检定点全部检定完毕后，点击“结束”；“保存”；“退出”；
i）在“普通（精密）压力表检定”程序画面中，按要求填写相应内容后，点击“保存”完成一次压力表检定操作。
3.4.2.3.2 负压力检定
被检表是压力真空表,对真空部分进行检定时，将被检表和标准真空表安装在手摇式真空校验器进行检定,应符合检定规程要求,并记录检定结果。
3.4.2.3.2 特殊压力检定
 若被检表是特殊压力表,要进行附加检定:对氧气压力表的无油脂检查、带检验指针压力表的检验指针的检查、双针压力表双针影响的检查以及电接点压力表绝缘电阻和设定点的检定，均要执行检定规程要求，并记录。
3.4.3 检定结果的处理
3.4.3.1 检定合格的压力表，出具检定证书。
3.4.3.2检定不合格的压力表
a）对不合格项目进行反复的调整、修理和检定，直至达到最佳状态；
b）修理后的被检表应重新执行4.2；
c）对损坏严重,确实无法修复的,应填写"计量器具报废单"，经检定站负责人审批后给予报废；
d）出具检定结果通知书，并注明不合格项目和内容。
3.4.4收尾工作
a） 检修完毕后,将油管路中压力释放,恢复标准装置到初始状态。拆下被检表，存放在"已检"区域，拆下和擦拭标准表，放回原处妥善保管；
b） 整理工具用品,擦拭标准装置和工作台面油污。 
3.5  控制要求	
3.5.1  为实现测量过程满足要求，检定（校准）、检测人员在检定（校准）、检测过程中必须做到：
a） 严格执行检定（校准）、检测技术依据文件，遵循其方法和步骤，完成规定的检定（校准）、检测项目，不擅自增减检定（校准）、检测项目；
b)  真实地记录观察所得的检定（校准）、检测数据（或现象），不能只记录经运算所得的数据而不记录观察所得的数据；
c)  密切观察受检测量设备的状态和检定（校准）、检测环境条件，确保符合检定（校准）、检测工作的要求；
d)  检定/校准/检测数据按照JJF1027《测量误差及数据处理》技术规范处理；
e)  在检定（校准）、检测过程中出现的边缘数据，应重复测量三次。
3.5.2  检定（校准）、检测人员在检定（校准）、检测操作过程完成时必须做到：
a)  调校受检测量设备及检定（校准）、检测仪器设备处于正常待用状态；
b)  准确地计算（或给出）检定（校准）、检测结果；
c)  正确地作出检定（校准）、检测结论；
d)  按规定编制检定（校准）、检测证书、报告。
3.5.3  检定（校准）、检测时可根据检定（校准）、检测操作要求由一人或多人，进行独立检测操作，完成后由另一人进行核验。
3.5.4  核验人员应对下列内容进行核查和验证，必要时应要求检测人员复检：
a)  检测员是否具备该项目的检测资格；
b)  执行的检定（校准）、检测依据的技术文件是否适当；
c)  使用的标准器具及配套设备是否合适；
d)  原始记录的完整性；
e)  检定（校准）、检测数据是否异常或有误；
f)  数据处理，检定（校准）、检测结果，检定（校准）、检测结论是否正确。
3.5.5  检定（校准）、检测过程中出现受检测量设备损坏时，应立即停止检定（校准）、检测工作，并向技术人员报告。视情节，采取必要措施，对受检测量设备、检定（校准）、检测仪器设备的工作状态及安装状态，检定（校准）、检测环境条件进行详细检查、找出原因。
3.5.6  因外界干扰（如停电等）而中断试验，对检定（校准）、检测质量有影响时，应重新检定（校准）、检测。因检定（校准）、检测仪器设备故障而中断试验，可用满足要求的仪器重新检定（校准）、检测。
3.5.7  凡因检定（校准）、检测工作的失误或受检测量设备本身的原因，造成检定（校准）、检测过程中受检测量设备损坏，无法得出完整的检定（校准）、检测数据则所有检测数据作废。受检测量设备维修后重新完成全部项目的检定/校准/检测。检测证书或报告，以第二次检定（校准）、检测数据为准，不允许将两次检定（校准）、检测的数据拼凑成检定（校准）、检测结果。
3.5.8  检定（校准）、检测过程中，如发生检定（校准）、检测设备损坏或受检测量设备损坏事故，人身伤亡等事故时，应保护现场，待采取有效措施，妥善处理后再进行检测。
3.5.9  在检定（校准）测量设备时，发现被检定（校准）的测量设备（特别是各级计量标准器具）超差或存在缺陷时，应将调整或修理之前的数据与调整或修理之后的数据一并提供给顾客，以便为顾客提供一个测量设备送检定（校准）之前所进行检定（校准）、检测工作可接受程度的判断依据。 
3.5.10  使用计算机或自动设备进行检定（校准）、检测，数据的采集、处理，记录、报告的要求：
a） 必须有满足使用要求的有效软件；
b） 编制的程序及软件文件必须保证数据采集的完整性和安全性；
c） 操作人员必须熟悉全过程操作程序，按规定操作；
d） 原始记录以软盘或其它形式保存。
3.6  精密压力表标准装置计量确认
    精密压力表检定周期为1年，检定后由计量中心检定技术员进行计量确认，并组织投用测量结果的验证。
3.7  期间核查
3.7.1  核查方法
采用En值判别方法进行。每一项标准器送检后立即安排检定员进行第一次测量，分析历年的校准（检定）证书选择使用最频繁的参数和量程或者选择示值变动性最大的参数和量程作为核查参数和量程。环境条件控制在检定规程要求的范围内，在测量系统中重复测量10次取平均值得到X1；2-6个月后在与第一次测量相同的环境条件下，针对同一个测量对象同样重复测量10次取平均值得到X2；核查结果采用En值进行判别：
           En ＝ k∣X2  - X1∣/△
式中：k是校准有效期（检定周期）与第一次核查测量和第二次核查测量之间的时间间隔之比；
△是被核查仪器设备的最大允许误差限。
3.7.2  判别准则
当En≤0.7，表明被核查的标准设备的校准/检定状态得到保持；当0.7＜En＜1，表明被核查当标准设备当校准/检定状态接近临界，必须查找原因并采取适当的预防措施，或者增加核查次数。
当En＞1，表明被核查的标准设备的校准/检定状态没有得到保持，必须查找原因并采取纠正措施或者重新送检。
3.7.3  选取一件测量设备定期对测量过程进行统计监视，并形成记录。
3.8  监视控制
3.8.1.核查监视记录
[image: ]-R控制图
[bookmark: _GoBack]3.8.2  核查的具体步骤
a）以核查设备连续测定8个为一组数据，取5组，记录测试结果；
b）计算每组测试结果的平均值和极差。将测试结果按测试的先后顺序排列，分别计算每组的极差、平均值（[image: ]）和整体的平均值（[image: ]）、整体极差平均值([image: ])。
c）绘制极差(R)控制图。根据GB/T 4091《常规控制图》规定公式分别计算极差控制图的控制限，其中上控制限:[image: ]，中心线：CLR=[image: ]，下控制限:[image: ]。绘制极差控制图，按e）规则检查数据点是否超出控制限或排列有无异常的模式或趋势，同时查明失控和异常的原因，制定纠正或纠正措施，以防止它再次出现。剔除异常的点，然后重新计算控制限并绘制控制图，直至极差控制图没有出现超出控制限的点且点子排列正常。
d）绘制平均值（[image: ]）控制图。根据GB/T 4091《常规控制图》规定公式分别计算平均值（[image: ]）的控制限，其中上控制限：[image: ]，中心线：CLX=[image: ]，下控制限:[image: ]。绘制平均值制图，按e）规则检查数据点是否超出控制限或排列有无异常的模式或趋势，如有进行剔除，重新计算直至平均值控制图没有出现超出控制限的点而且点子排列正常后，判定控制图处于稳定受控状态。

3.8.3监视要求
 ⑴ 用于监视用的压力表在检定的有效期内，并具有效计量确认合格标识，外观良好，运转正常。
⑵ 操作人员定期巡检，随时对仪器稳定性变化情况进行监控和比对，发现异常及时通知维修人员检查、校准。
3.9.失控时的处理措施
失控时，须对测量过程进行分析，确认原因，采取措施，按检定要求重新做重复性验证，必要时修理、检定，合格后方可开展工作。
3.10 测量不确定度评定
检定站技术人员负责不确定度计算，并形成不确定度评定记录。
3.11 人员
3.11.1  对测量过程操作、维护的人员必须取得精密、工业压力表检定资格证书。
3.11.2  计量验证人员必须取得公司计量验证授权。
4  相关文件
4.1  弹性元件式精密压力表和真空表检定规程  JJG49
4.2  弹性元件式一般压力表、压力真空表和真空表  JJG52
4.3  测量误差及数据处理  JJF1027
5  应形成的记录
5.1  检定（校准）原始记录
5.2  期间核查记录
5.3  检定（校准）证书（测试报告）
5.4  测量设备计量验证记录
5.5  测量不确定度评定记录
5.6  测量过程统计监视记录
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