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前        言 

本文件按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》

的规定起草。 
本文件代替 YBX2006-2014《药用胶塞物料平衡核算指南》，与前一版 YBX2006-2014 相比，

除编辑性修改外，主要技术变化如下： 
a） 增加了“范围”（见 1）； 

b） 将“术语含义”更改为“术语与定义”（见 2） 

c） 在“术语与定义”中变更了“成品”的描述（见 2.2） 

d） 在“术语与定义”中变更了“再加工”的描述（见 2.3） 

e） 在“术语与定义”中变更了“返工”的描述（见 2.4） 

f） 在“术语与定义”中变更了“批放行”的描述（见 2.5） 

g） 在“术语与定义”中变更了“批”的描述（见 2.6） 

h） 在“术语与定义”中删减了“亚批”（见 2014 年版的 1.7） 

i） 对“物料平衡核算过程分段”中的加工流程图的一段进行了修改（见 3.1 中图） 

j） 对附表一“偏差处理记录”进行了更换（见附表一） 
k） 将附表二至附表八中的亚批号修改为批号（见附表二至八） 
本文件由中国医药包装协会提出并归口。 

本文件主要起草单位：湖北华强科技股份有限公司。 

本文件参与起草单位：河北橡一医药科技股份有限公司、江苏博生医用新材料股份有限公司、

江苏华兰药用新材料股份有限公司、山东省药用玻璃股份有限公司。 

本文件主要起草人： 高新发 杨静  范云 王瑞 徐赛 谭娟 彭锐 

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为： 
——2014 年首次发布为 YBX2006-2014《药用胶塞物料平衡核算指南》； 

——本次为第一次修订。
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药用胶塞物料平衡核算指南 

1  范围 

本文件规定了药用胶塞产品生产过程中物料平衡按工序分段核算的方法，由于药用胶塞生产企业

所使用的生产加工设备以及工艺流程设置等存在较大差异，各药用胶塞生产企业需结合自己生产加工

路线制定适用于本企业的物料平衡核算管理办法。 

2 术语和定义 

本指南界定的术语和定义适用于本文件。 

2.1  

产品 

药用胶塞的中间产品、待包装产品和成品。 

2.2  

成品 

完成了所有生产阶段的药用胶塞产品。 

2.3  

再加工 

使不符合的产品符合要求的活动。 

2.4  

返工 

重复部分生产过程。 

2.5  

批放行 

质量部门或其授权人员对批文件正式审查，并决定放行该批产品用于销售或供应。 

2.6  

批  

经一个或若干过程生产的、具有预期均一质量和特性的一定数量的药用胶塞。 

2.7  

批号 

用于识别一个特定批的具有唯一性的数字和（或）字母的组合。 

2.8  

批记录 

用于记述每批药用胶塞生产、质量检验和放行审核的所有文件和记录，可追溯所有与成品质量有

关的历史信息。 

2.9  
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企业 

本文件中如无特别说明，企业特指药用胶塞生产企业。 

2.10  

物料 

指原料、辅料和包装材料等。 

2.11  

物料平衡 

产品或物料实际产量或实际用量及收集到的损耗之和与理论产量或理论用量之间的比较，并应根

据实际情况确定可允许的偏差范围。 

3  基本概念的确定 

3.1 物料平衡核算过程分段 

药用胶塞的主要生产加工流程如下图所示： 
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各企业实际生产加工流程不同，以上流程图所描述的是药用胶塞行业所需具备的基本工序。由于

药用胶塞生产加工过程所涉及工序较多、流程较长，因此，在做物料平衡核算时应分段进行统计、分

析，从而达到快速反应，能够及时、准确的查找到影响产品质量的因素的目的。鉴于药用胶塞生产流

程情况，将药用胶塞生产过程的整个流程分为五段进行物料平衡的核算。 

其中：第一段为配炼工序，包括配料、密炼、开炼、预成型、裁片五个工序，此过程是保证橡胶

质量均一、稳定的过程，为硫化生产前准备阶段；第二段为硫化工序，此过程是橡胶分子链结构发生

交联反应的过程，为胶塞生产的特殊工序；第三段为冲边、灯检工序，主要包括冲边、灯检，此过程

为胶塞在生产加工过程中损耗数量最多的过程；第四段为产品清洗；第五段为产品包装。其中：前四

段是药用胶塞产品进行物料平衡核算的过程，第五段是针对药用胶塞主要包装材料进行物料核算的过

程。 

3.2 物料平衡核算过程基础单元的确定 

药用胶塞产品在实际的生产加工过程中，从生产组织运作、过程质量控制到产品性能检测等各环

节均是将同一时间段连续生产，具有预期均一质量和特性的一定数量的产品划定为一批。 

因此，为保证药用胶塞产品进行物料平衡核算的可操作性，将药用胶塞产品物料平衡核算过程的

基础单元确定为批；针对批量较大的药用胶塞，亦可按时间周期（如一周或一月）为物料平衡核算基

础单元，分段进行物料平衡核算过程的数据收集、统计分析。 

3.3 物料平衡核算过程物料计量单位的确定 

3.3.1 药用胶塞产品物料平衡核算过程物料计量单位的确定 

虽然药用胶塞产品在出厂时均是以只数为单位进行销售，但在实际生产过程中从配料、密炼、开

炼、预成型到硫化工序都是以重量为单位进行操作；且由于产品特性，冲边后的产品各企业也都是采

用称量计数法将重量换算为只数进行操作。因此，为避免在物料平衡核算过程中物料计量单位之间的

换算，简化数据统计过程，将物料平衡核算过程的物料计量单位确定为千克。 

3.3.2 药用胶塞包装材料物料平衡核算过程物料计量单位的确定 

清洗 

包装 

四段 

五段 
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药用胶塞主要包装材料有包装袋、合格证和包装箱，这三种物料在进行物料平衡核算过程中的计

量单位分别确定为个、张、个。 

4  物料平衡核算各段物料说明 

4.1 配炼工序物料说明 

配炼工序为药用胶塞生产过程进行物料平衡核算的第一段，包括配料、密炼、开炼、预成型、裁

片五个工序。其中各工序操作的目的如下所示： 

配料是按照配方规定的原材料规格和用量比例，采用适当的衡器进行称量搭配的操作过程。 

密炼是将生胶、填料及各种助剂加入密炼机的密炼室，在机械搅拌作用下，将胶料剪切、捏炼，

与其他材料进行混合，制成质量均匀的混炼胶。 

开炼是将密炼后的混炼胶通过开炼机相向不等速运动的辊筒，通过两辊筒的剪切力，进一步将物

料分散均匀，保证混炼胶质量的均一性。 

预成型是指根据所生产的产品规格、硫化模具等要求，将混炼胶通过挤出机挤出或压延机压合等

工艺，从而达到控制胶片宽度及厚度的目的。 

裁片是根据所生产产品的模具尺寸，将预成型后的胶片裁成一定长度的半成品胶片，便于硫化工

序使用。 

从以上对第一段各工序的岗位操作描述上可以看出，第一段所包括的五个工序的主要目的是保证

混炼胶质量的均一、稳定，确定半成品胶片的尺寸，为硫化生产提供保障。此过程均为物理变化过程，

无其他物料产生；实际生产操作过程中各工序的损耗情况如下： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

密密炼炼  
粉粉尘尘飞飞扬扬  

粉粉尘尘抽抽排排  

预预成成型型  胶胶粒粒损损耗耗（（报报废废））  

 

裁裁片片  料料头头损损耗耗（（返返工工））  

配配料料  

盛盛具具内内残残留留  

 

粉粉尘尘飞飞扬扬  

盛盛具具内内残残留留  

开开炼炼  

粉粉尘尘飞飞扬扬  

胶胶粒粒损损耗耗（（报报废废））  
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    由以上损耗情况可以看出，在第一段的工序中过程损耗主要为粉尘飞扬、盛具内残留、胶粒损耗

和料头损耗。 

在实际生产过程中，由于药用胶塞配方中绝大部分材料为粉末状，因此粉料飞扬现象是不可避免

的，而为了改善作业环境，增加除尘装置则会出现粉尘被抽排的现象；盛具内残留、粉尘飞扬及粉尘

抽排的实际重量为无法统计损耗。密炼、开炼及预成型工序的胶粒损耗主要是生产过程中掉落地面被

污染而不能使用需报废处理的胶粒，此部分损耗可通过收集、称量而获取实际重量。裁片工序的料头

损耗是指在生产结束时所产生的胶片尺寸不能满足硫化加工使用的料头，此料头可返工后组入同一批

产品中，且此部分损耗也是可以通过称量获取实际重量的。 

因此，此过程的物料平衡关系为： 

理论配料料重量＝实际胶片重量+盛具内残留重量+粉尘飞扬重量+胶粒损耗重量+料头损耗重量 

4.2 硫化工序物料说明 

硫化是指在一定条件下（时间、温度、压力），混炼胶由线形状态的橡胶分子链变成立体网状的橡

胶分子链；橡胶分子链结构发生化学变化形成交联的过程。此工序为药用胶塞生产过程进行物料平衡

核算的第二段。 

此过程在实际生产操作过程中的损耗情况如下： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

由以上损耗情况可以看出，在第二段中过程损耗主要为未硫化的料头、挥发的挥发物、缺陷产品

和硫化后的模压胶边。 

其中：未硫化料头是指由于胶片尺寸波动，在硫化前剪下的未进行硫化的料头，此部分物料未发

生硫化反应，橡胶结构无变化，因此可返回前工序进行返工处理后组入同一批产品中，此部分损耗可

以通过称量获取实际重量。挥发物是指橡胶中的水分和其他挥发性物质 

在高温硫化的条件下挥发损失的部分，此部分含量极低，且为不可统计损耗。缺陷产品主要指硫

化后因产品尺寸或表面有污染、缺胶、气泡等外观缺陷不能满足产品质量要求需予以剔除的产品，所

剔除产品已发生交联反应，不可进行返工处理，必须报废，此部分损耗可以通过称量获取实际重量。

硫化后模压胶边是指在硫化成型过程中溢出模具型腔，且发生不同程度交联反应的胶边，此胶边也已

发生化学变化，不可进行返工处理，必须报废，此部分损耗可以通过称量获取实际重量。 

因此，此过程的物料平衡关系为： 

硫硫化化  

未未硫硫化化料料头头（（返返工工））  

 

挥挥发发物物挥挥发发  

缺缺陷陷产产品品（（报报废废））  

 

硫硫化化后后模模压压胶胶边边（（报报废废））  
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领用胶片重量＝硫化合格产品重量+未硫化料头重量+挥发物重量+缺陷产品重量+硫化后模压胶

边重量 

4.3 冲边、灯检工序物料说明 

冲边、灯检工序为药用胶塞生产过程进行物料平衡核算的第三段。冲边是指使用配套的冲压设备

将胶塞间多余的废边除去，使之达到产品尺寸的规范要求。灯检是指挑选产品中遗留的不合格品、保

障产品质量的过程。 

此过程在实际生产操作过程中的损耗情况如下： 

 

 

 

 

 

由以上损耗情况可以看出，在第三段中过程损耗主要为冲边所剔除的网状胶边和灯检出的缺陷产

品。 

其中：网状胶边为冲边过程中剔除的胶塞与胶塞之间相互连接的多余胶边，是胶塞生产加工过程

中损耗量最大的环节。缺陷产品为外观不能满足产品质量要求需予以剔除的产品。此过程损耗的物料

均已发生交联反应，不可进行返工处理，必须报废；且过程的损耗都可以通过称量获取实际重量。 

因此，此过程的物料平衡关系为： 

领用硫化产品重量＝冲边合格产品重量+网状胶边重量+缺陷产品重量 

4.4 清洗工序物料说明 

清洗工序为药用胶塞生产过程进行物料平衡核算的第四段，主要是指产品进行清洗、硅化、干燥

及内包装的过程。 

此过程在实际生产操作过程中的损耗情况如下： 

 

 

由以上损耗情况可以看出，在第四段中过程损耗主要为取样、留样产品。 

其中：取样、留样产品是指产品清洗完后质检人员取样用于产品性能检测及留样观察的产品；此

过程的损耗都可以通过称量获取实际重量。 

另外，在产品清洗后封装过程中还存在少量的零头产品；零头产品是指清洗后剩余的不够一箱数

量的产品，零头产品的质量符合产品质量标准要求，因此，可组入同一批产品中。 

因此，此过程的物料平衡关系为： 

领用灯检产品重量＝清洗产品重量+剩余零头产品重量+取样、留样产品重量 

4.5 包装工序物料说明 

包装工序为药用胶塞生产过程进行物料平衡核算的第五段，此段是针对药用胶塞主要包装材料进

行物料核算的过程。药用胶塞产品的主要包装材料有包装袋、合格证和包装箱三种材料。 

冲冲边边  网网状状胶胶边边（（报报废废））  

 

取取样样、、留留样样产产品品  清清洗洗  

缺缺陷陷产产品品（（报报废废））  

 

灯灯检检  
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此过程在实际生产操作过程中的损耗情况如下： 

     

 

 

 

包装袋、合格证和包装箱的破损及不合格现象，主要指由于企业员工操作失误或在材料生产加工

过程中出现的不满足材料使用标准的情况，对于不能满足使用标准的材料，要进行销毁或退库。此三

种物料的损耗都可以通过计数法获取实际数量。 

因此，此过程的物料平衡关系为： 

实际领用包装袋/合格证/包装箱数量＝实际使用包装袋/合格证/包装箱数量+剩余包装袋/合格证/

包装箱数量+破损包装袋/合格证/包装箱数量+不合格包装袋/合格证/包装箱数量 

以上是针对药用胶塞生产过程物料平衡核算的分段情况，对各段的物料进行了说明；包括了各

段物料的种类、物料的损耗、物料损耗的统计以及物料的走向。 

5  物料平衡核算公式及范围的确定 

5.1 物料平衡核算公式的确定 

药用胶塞产品的物料平衡核算在实际的生产加工过程中，均是以批为基础单元进行管控。结合前

一章内容，除去各段产生的不可统计损耗，确定其物料平衡核算公式，具体计算方法如下： 

5.1.1 配炼工序物料平衡公式 

 

 

 

5.1.2 硫化工序物料平衡公式 

 

 

 

5.1.3 冲边、灯检工序物料平衡公式 

 

 

5.1.4 清洗工序物料平衡公式 

 

 

 

5.1.5 包装工序物料平衡公式 

 

包包装装袋袋∕∕合合格格证证∕∕包包装装箱箱  

 

破破损损  

不不合合格格  

实际胶片重量+胶粒损耗重量+料头损耗重量 
物料平衡 ＝ 

理论配料料重量 

×100％ 

硫化合格产品重量+未硫化料头重量+缺陷产品重量+硫化后模压胶边重量 

 

物料平衡 ＝ 

领用胶片重量 

×100％ 

灯检合格产品重量+网状胶边重量+缺陷产品重量 

物料平衡 ＝ 

领用硫化产品重量 

×100％ 

清洗产品重量+剩余零头产品重量+取样、留样产品重量 

物料平衡 ＝ 
领用灯检产品重量 

×100％ 

实际使用数量+剩余数量+破损数量+不合格数量 

物料平衡 ＝ ×100％ 
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5.2 物料平衡范围的确定 

在生产过程中每种物料的理论量和实际量都会有差别，且通过物料平衡的定义可以看出，在实际

的生产运作过程中可根据实际情况确定可允许的偏差范围。也就是说，做物料平衡并非片面追求物料

平衡的 100%，而是要求生产过程中所存在的偏差是可以控制的，是不影响产品质量的。偏差产生的

原因一方面是过程损耗，另一方面是计量误差。分析生产过程中的每一个环节，合理考虑过程损耗及

计量偏差，在实际生产中积累、收集数据，得到一个满足生产实际、符合设备性能的偏差范围，从而

制定出合理的物料平衡范围。 

5.3 物料平衡偏差的处理 

    每一批产品在每一段生产结束后，计算此批产品的物料平衡。此批产品的物料平衡值在所规定的

范围内，则认为此批产品物料平衡，满足要求。若此批产品的物料平衡值不在所规定的范围内，按照

偏差处理程序处理，对偏差产生的原因进行调查，必要时采取措施；对于已出现偏差的产品，根据调

查结果提出处理意见，确认不影响产品质量的情况下方可放行，如确认对产品质量有影响，应作为不

合格品处理。 

6  物料平衡核算所需文件 

6.1 《物料平衡管理办法》 

6.2 《偏差处理程序》 

6.3 《偏差处理记录》：见附表一。 

6.4 各段物料平衡记录表：见附表二至附表八；其中各物料平衡记录表公式与范围中 A、B 分别为

物料平衡的最小值和最大值；企业需根据生产的实际情况确定合理的物料平衡范围。 

 

实际领用数量 
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偏差处理记录 

附表一： 

第一部分：偏差登记（由偏差发现部门填写，不得留有空格，若不涉及，请填“N/A”） 

偏差发现日期  偏差发生部门  

发现人  发现地点  

产品/物料/设备等偏差对

象名称 
 物料批号/设备仪器编号  

数量  

偏差描述：（何人、何时、何地、发现什么问题、标准是什么） 

☐无附件☐有附件（说明：若空间不够描述可以在附件中描述。） 

记录人/日期  

采

取

的

紧

急

措

施 

☐暂停/停止试验 

☐物料或样品隔离 

☐暂停/停止设备仪器 

☐其他措施： 

操作者/日期  

QA 确认/日期  

第二部分：偏差调查 ☐无附件 ☐有附件（说明，若空间不够描述可以在附件中描述。） 

调查参与部门（可增加）：☐技术部门  ☐生产部门  ☐采购部门   ☐QA  ☐QC  ☐其他   

  

偏差的根本原因调查（或最有可能原因）： 

 

原因类别 ☐人员 ☐设备/仪器 ☐产品/物料 ☐文件/记录 ☐环境 ☐其他： 

调查人 1 签名/日期  调查人 2 签名/日期  

调查人 3 签名/日期  调查人 4 签名/日期  

QA 审核/日期  

第三部分：影响评估 ☐无附件 ☐有附件（说明，若空间不够描述可以在附件中描述。） 

影响评估 

产品或项目：☐不适用 ☐否 ☐是： 

 

质量体系：☐不适用 ☐否 ☐是： 

 

 

注册文件：☐不适用 ☐否 ☐是： 
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附表二： 

配炼工序物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

 

理论配料料重量=批混炼胶数量（辊）×单辊重量（kg/辊）=     辊×    kg/辊=      kg 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

实际胶 

片重量 

（kg） 

胶粒损 

耗重量 

（kg） 

料头损 

耗重量

（kg） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

        

                

                

        

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

        

        

        

        

                

备注： 

 

理论配料料重量 

实际胶片重量+胶粒损耗重量+料头损耗重量 
物料平衡= 

＝ 

×100％ 
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附表三： 

硫化工序物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

领用胶 

片重量 

（kg） 

硫化合格

产品重量

（kg） 

未硫化 

料头重量

（kg） 

缺陷产 

品重量

（kg） 

硫化后模压

胶边重量

（kg） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

          

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

          

          

          

          

          

                  

          

备注： 

 

领用胶片重量  

硫化合格产品重量+未硫化料头重量+缺陷产品重量+硫化后模压胶边重量  
物料平衡=  ×100％  
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附表四： 

冲边、灯检工序物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

领用硫化

产品重量 

（kg） 

灯检合格

产品重量

（kg） 

网状胶 

边重量 

（kg） 

缺陷产 

品重量 

（kg） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

备注： 

 

领用硫化产品重量  

灯检合格产品重量+网状胶边重量+缺陷产品重量  

×100％  物料平衡= 
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附表五： 

清洗工序物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

领用灯检

产品重量 

（kg） 

清洗产品

重量（kg） 

剩余零头

产品重量 

（kg） 

取样、留样

产品重量 

（kg） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

备注： 

 

领用灯检产品重量  

清洗产品重量+剩余零头产品重量+取样、留样产品重量  

×100％  物料平衡= 
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附表六：  

包装袋物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

实际领

用数量

（个） 

实际使 

用数量

（个） 

剩余 

数量 

（个） 

破损 

数量 

（个） 

不合格 

数量 

（个） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

          

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

          

          

          

          

          

                  

          

备注： 

 

实际使用数量+剩余数量+破损数量+不合格数量 

实际领用数量  

物料平衡= ×100％ 
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附表七： 

合格证物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

实际领

用数量

（张） 

实际使 

用数量

（张） 

剩余 

数量 

（张） 

破损 

数量 

（张） 

不合格 

数量 

（张） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

          

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

          

          

          

          

          

                  

          

备注： 

 

实际使用数量+剩余数量+破损数量+不合格数量 

实际领用数量  

物料平衡= ×100％ 
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附表八：  

包装箱物料平衡记录表 

××－×× 

批号                      配方                      规格             

公式 

 

A＜物料平衡值＜B；在此范围内是正常情况，超出此范围按偏差情况处理。 

批号 

实际领

用数量

（个） 

实际使 

用数量

（个） 

剩余 

数量 

（个） 

破损 

数量 

（个） 

不合格 

数量 

（个） 

物料 

平衡 

（%） 

结论                      

属正常范围√  

属偏差情况× 

工艺员 日期 

          

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

          

          

          

          

          

                  

          

备注： 

 

实际使用数量+剩余数量+破损数量+不合格数量 

实际领用数量  

物料平衡= ×100％ 
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附录   

物料平衡核算示例说明 

 

以我公司产品实际生产加工路线、工艺流程及设备状态为例，选择一批 20 冻干产品举例说明，生

产过程中所统计的实际数据及各段物料平衡情况如下： 

A.1  配炼工序 

    统计数据见下表： 

理论配料料重量（kg） 料头损耗重量（kg） 胶粒损耗重量（kg） 裁片后胶片总重（kg） 

450.55 16.4 3 425.5 

 

按照配炼工序物料平衡核算公式进行核算，配炼工序物料平衡值如下： 

 

 

 

 

A.2  硫化工序 

统计数据见下表： 

领用胶片重量

（kg） 

硫化后模压胶边

重量（kg） 

未硫化料头重量

（kg） 

缺陷产品重量

（kg） 

硫化合格产品重

量（kg） 

425.5 16.1 5.4 5.3 397 

 

按照硫化工序物料平衡核算公式进行核算，硫化工序物料平衡值如下： 

 

 

 

 

A.3  冲边、灯检工序 

统计数据见下表： 

领用硫化产品重量

（kg） 

网状胶边重量

（kg） 

缺陷产品重量

（kg） 

灯检合格产品重量

（kg） 

397 41.5 1.2 353.2 

 

按照冲边、灯检工序物料平衡核算公式进行核算，冲边、灯检工序物料平衡值如下： 

 

 

 

实际胶片重量+胶粒损耗重量+料头损耗重量 
物料平衡 ＝ 

理论配料料重量 

×100％ 

配炼工序物料平衡 ＝98.75% 

硫化合格产品重量+未硫化料头重量+缺陷产品重量+硫化后模压胶边

重量 

 

物料平衡＝ 
领用胶片重量 

×100％ 

硫化工序物料平衡 ＝99.60% 
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A.4  清洗工序 

统计数据见下表： 

灯检后合格产品

重量（kg） 

产品基重 

（g/只） 

清洗产品数量（万

只） 

剩余零头产品重

量（kg） 

取样、留样产品

重量（kg） 

353.2 2.325 14.7 8.3 1.4 

 

药用胶塞产品在生产加工过程中，在清洗工序要将产品计量单位由公斤换算为只数，因此，以上

数据表格中记录的是单只产品重量（即产品基重）和封装产品数量，以上两项相乘即可得到清洗产品

重量。 

按照清洗工序物料平衡核算公式进行核算，清洗、封装工序物料平衡值如下： 

 

 

 

 

A.5  包装工序 

统计数据见下表： 

包装袋实际领用数量

（个） 

包装袋实际使用数量

（个） 

剩余数量 

（个） 

破损数量

（个） 

不合格数量

（个） 

100 84 16 0 0 

 

合格证实际领用数量

（张） 

合格证实际使用数量

（张） 

剩余数量 

（张） 

破损数量

（张） 

不合格数量

（张） 

48 42 6 0 0 

 

包装箱实际领用数量

（个） 

包装箱实际使用数量

（个） 

剩余数量 

（个） 

破损数量

（个） 

不合格数量

（个） 

24 21 3 0 0 

     

其中，清洗产品换算为箱数是 21 箱，每箱装两袋产品，每袋产品均为双层封装；合格证要求每箱

产品上都要粘贴。由此可以得出包装袋、合格证和包装箱的实际使用数量。 

按照包装工序物料平衡核算公式进行核算，包装工序物料平衡值如下： 

 

 

 

 

 

灯检合格产品重量+网状胶边重量+缺陷产品重量 

物料平衡 ＝ 
领用硫化产品重量 

×100％ 

清洗产品重量+剩余零头产品重量+取样、留样产品重量 

物料平衡 ＝ 
领用灯检产品重量 

×100％ 

清洗工序物料平衡 ＝99.5% 

实际使用数量+剩余数量+破损数量+不合格数量 
物料平衡 ＝ 

实际领用数量 

×100％ 

合格证物料平衡 ＝100% 

包装袋物料平衡 ＝100% 

冲边、灯检工序物料平衡 ＝99.72% 
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以上仅以我们统计到的数据进行物料平衡核算方法的示例说明，实际数据值及物料平衡值也只代

表我公司生产情况，仅供参考。 

    明确药用胶塞物料平衡核算的方法后，就要按照实际生产情况结合多个批次的生产进行数据统计，

从而制定出合理、可行的物料平衡范围。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

包装箱物料平衡 ＝100% 


