[bookmark: SectionMark4]冲压件零件质量判定标准
冲压件在整车上的分区定义
外观评价区域定义：
根据冲压件在车身所处位置划分为三个区域。
1区：能直接被人发现缺陷的整车内外表面称为1区。该区的缺陷严重影响整车外观质量。
比如：
1）侧围外板、翼子板、车门外表面、发动机罩外表面、后背门外表面、高度低于170cm的顶盖外表面；
2）皮卡车型货箱外漏A面区域；
2区：不能直接被人发现缺陷或须稍加注意才能发现缺陷的整车内外表面称为2区。该区的缺陷对整车外观质量有较大影响。
比如：
1）“五门一盖”、油箱盖打开后能看到的，无覆盖物的内表面；
2）皮卡车型顶盖“上”表面；
3）厢式车裙部以下的外表面、轮罩下面的可见部分；
3区：所有被其它零件覆盖住的整车内外表面，以及在车辆使用过程中很少或短时间内不易看到的整车内外表面称为3区。该区的缺陷对整车外观质量影响较小。
比如：
1）所有不可见的内外表面；
2）厢式车、卡车顶盖上表面、门槛下面部分；
3）皮卡车货箱内表面。
冲压件外观缺陷等级和分类
[bookmark: _Hlk74568301]将冲压件缺陷分为A、B、C类三个等级，其缺陷分值越高，代表缺陷越严重
按严重度和缺陷识别手段定义：
A类问题是指在800Lux的光线下能够目视发现的凸凹点(痕)、划伤、棱线清晰、过渡圆滑、外露部分无走料痕迹等问题。
B类问题是指在800Lux的光线下目视不出，但可以通过手感感觉出的凸凹点（痕）。
C类问题是指手感无法感觉出，但通过油石打磨零件表面可以发现的凸凹点（痕）。
从客户角度及AUDIT缺陷分值定义：
表1：冲压件AUDIT缺陷类型及分值定义
	缺陷类型
	A类缺陷
	B类缺陷
	C类缺陷

	
	A1
	A
	B1
	B
	C1
	C

	缺陷分值
	140
	80
	60
	40
	20
	10

	缺陷评定
	安全性存在危险；
不可出售的整车；
	不可接受；
导致安全性缺陷；
严重的表面缺陷
	不愉快干扰性的缺陷，并导致一般用户就此提出索赔；
存在质量问题
	有改进的必要，要求高的用户所抱怨的的缺陷；
未满足质量要求
	要求高的用户所频繁抱怨的缺陷

	给用户带来的后果
	整车不可使用
	整车必须送往维修站维修
	缺陷将在最近的维修服务中消除
	用户期待部分修正缺陷
	用户抱怨质量水平

	发现者
	所有用户
	

	
	一般用户
	
	

	
	要求高的用户和熟知内部质量标准并经培训的奥迪特评审员

	消除缺陷
	缺陷必须消除，并确保：
没有一台带有这样缺陷的整车流到用户
	
	

	批量生产中改进措施
	采取措施消除原因，使同样缺陷不再发生
	在缺陷发生到一定频次时，采取措施
	注意：
避免缺陷恶劣


冲压件外观质量判定标准
冲压件外观缺陷判定标准
[bookmark: _Hlk74568340]通过对外观冲压件表面质量进行检验，识别表面缺陷类型，并根据在车身的分区和缺陷的严重程度进行分级、扣分，并最终确定外观冲压件的AUDIT等级。
包/坑：表面上的突出 (包), 凹陷 (坑,凹坑)
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	极其明显的包/坑
	
	
	
	A

	从各个角度明显可见的坑/包，目视有尖的突起
棱线边缘处的包/坑
在一个零件上有多个脏点
	B1
	B
	C1
	

	包、坑、脏点（可见可感觉）
	B
	C1
	
	

	轻微的包 / 坑 ，仅能看到脏点
	C1
	
	
	


褶皱、冲击线、滑移线：在拉延过程中产生的缺陷，具有不规则的现象。(拉延褶皱、滑移线、冲击线)
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	明显清晰的拉延褶皱、滑移线、冲击线
	A
	B
	
	

	可见的拉延褶皱、滑移线、冲击线。
	B
	C1
	
	


轮廓偏差：金属材料的轮廓偏差和切边
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	明显可见的轮廓偏差（具有功能影响）
	
	
	
	B

	明显的轮廓偏差
	
	
	
	C1


压痕：有杂质附着于钢板或模具表面，在冲压后使零件表面产生的点状缺陷
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	明显可见的/可触摸的 (在后序的生产过程中可见)
	B
	B
	C1
	

	突出的压痕,白色裂纹
	B
	C1
	C
	


圆弧缺陷：由于压合和冲压工艺造成的圆角轮廓变形
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	明显可见的不圆滑的过渡
	B
	C1
	
	

	明显的不圆滑的过渡
	C1
	C
	
	


波浪：生产工艺所决定的在表面上的波浪，不平整，凹坑
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	极其严重的钢板变形，类似坑包，不可返修
影响匹配、焊接等后序工作的
	
	
	
	A

	极其明显的钢板变形，外观类似坑包
不影响匹配、焊接等后序工作的
	B1
	B
	C1
	

	清晰可见，外观类似坑、包的钢板变形（单件、白车身上能触摸到）
	B
	C1
	C
	

	明显的钢板变形（单件、白车身触摸不出，油石检验后可见）
	C1
	C
	
	


剪切毛刺：零件在切边或冲孔时产生的毛刺。会引起腐蚀、拧紧力矩不够或伤害的危险。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	在螺纹拧紧面上的毛刺
尖锐的毛刺，具有伤害危险
	
	
	
	B

	毛刺
	
	
	
	C1


打磨缺陷：由于使用打磨材料造成的零件表面损伤。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	部件被磨漏
	
	
	
	A

	清晰可见的磨痕
	B
	B
	C1
	

	明显的磨痕
	C1
	C1
	
	

	分散的磨痕
	C
	C
	
	


裂纹,刻痕,缩颈：零件表面的损伤。包括：缩颈、裂纹、断裂、刻痕、洞、缺口等等。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	单件的裂纹 (车身被报废)
	
	
	
	A1

	冲压件表面的裂纹、刻痕
	
	
	
	A

	可见的缩颈
	
	
	
	B1


拉毛：在拉延过程中的沿成形方向产生的凹槽。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	显著的拉毛
	B1
	B
	B
	

	明显的拉毛
	B
	C1
	
	


材料缺陷：材料的接缝或材料的结构，形面与材料技术要求有偏差（如：缩孔）。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	立即可见的/可触摸到的材料硬度有偏差，钢板上的重叠，粗大组织，有条纹，镀锌层疏松、脱落，缩孔等
	B1
	B
	C1
	

	可见/可触摸到的材料硬度有偏差，钢板上的重叠，粗大的组织，有条纹，镀锌层疏松、脱落，缩孔等
	C1
	C
	
	


腐蚀：车身板材上的化学反应。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	车身零件腐蚀
	
	
	
	B1

	轻微腐蚀（铁锈痕）、螺栓或固定件腐蚀
	
	
	
	B


划伤：零件表面被损坏，板料表面上的机械损伤。
说明                                                               Z I   Z II   Z III  Z U
	零件表面划伤
	B1
	B
	C1
	



冲压件外观缺陷评审步骤及说明
冲压件外观缺陷评审步骤
3.2.1.1目视判定
3.2.1.2戴手套触摸制件表面，手感判定
3.2.1.3油石磨制件外表面后，目视判定：
3.2.1.3．1用油石（一般规格20×20×200mm）磨制件外表面
3.2.1.3．2用相应的小油石（如10×10×100mm）或砂纸磨圆角和不易磨到的部位。
3.2.1.3．3按制件的表面状况（如粗糙度、有无镀锌层等）选择油石粒度,一般选择1000号以上。
3.2.1.3．4油石磨件原则上应按整车的长度方向进行，特殊部位也可横向或斜向磨件。
冲压件外观缺陷等级评定说明
3.2.2.1检查制件的每一区域，已判定的缺陷要用记号笔标出，并标明缺陷代号如B1（代表1区的B类缺陷）、C2等。
3.2.2.2油箱口、门把手、边灯周围的同类表面缺陷仅评价一次。
3.2.2.3门内板及发动盖内部和行李箱盖内部（2区和3区）同类表面缺陷按部件评一次。
3.2.2.4上述部件同类缺陷贯穿在1区和2区中，仅作为一个1区缺陷评定。 部件同类缺陷贯穿在2区和3区中，仅作为一个2区缺陷评定。
3.2.2.5如果某一个缺陷经返修后消失，而由此产生的其它缺陷将作为一个缺陷评定。
3.2.2.6个别出现的小包/麻点在评审中按部件仅评一次。
3.2.2.7在非石击区内规定的和为保证质量的打磨位置只有在操作不当时才评价。
3.2.2.8在优化阶段，由一个缺陷产生二个缺陷，还汇总成一个缺陷。
3.2.2.9在生产过程不导致后序产生缺陷的B类或C类缺陷，如果满足下列条件，可以从评审结果中刨除：
（1）由过程负责人提供书面证据，证明此B类或C类缺陷在后序的生产流程中不会成为缺陷（总成、压合件、白车身、油漆和整车奥迪特）。这种情况下也可做相应的黑漆件、相应的黑漆车身来证明。与后序生产过程有关的专业部门（总成、压合件、白车身、油漆和整车奥迪特）应在书面《表面缺陷质量认可单》证明上签字认可。
（2）这样确定的B/C缺陷仍做标识。
3.2.2.10当生产过程发生变化，缺陷程度加重和在下道工序中缺陷可见了，这时应立即对此缺陷重新评价。
冲压件外观AUDIT等级评定方法
按以上方法和标准判定制件各部分的缺陷，并标出缺陷和区域代号。
评出各缺陷部的缺陷点数，并累加得到该制件的总缺陷点数。
根据总缺陷点数，在表面AUDIT等级对照表中查出对应的表面AUDIT等级分值。
制作《冲压件AUDIT评审报告》。
表2 表面AUDIT等级对照表
	冲压件AUDIT质量等级对照表

	质量等级
	点数
	质量等级
	点数

	
	起点
	终点
	跨度
	
	起点
	终点
	跨度

	1.0 
	0
	49
	50
	3.1 
	250
	259
	10

	1.1 
	50
	59
	10
	3.2 
	260
	269
	10

	1.2 
	60
	69
	10
	3.3 
	270
	279
	10

	1.3 
	70
	79
	10
	3.4 
	280
	289
	10

	1.4 
	80
	89
	10
	3.5 
	290
	299
	10

	1.5 
	90
	99
	10
	3.6 
	300
	309
	10

	1.6 
	100
	109
	10
	3.7 
	310
	319
	10

	1.7 
	110
	119
	10
	3.8 
	320
	329
	10

	1.8 
	120
	129
	10
	3.9 
	330
	349
	20

	1.9 
	130
	139
	10
	4.0 
	350
	369
	20

	2.0 
	140
	149
	10
	4.1 
	370
	389
	20

	2.1 
	150
	159
	10
	4.2 
	390
	409
	20

	2.2 
	160
	169
	10
	4.3 
	410
	439
	30

	2.3 
	170
	179
	10
	4.4 
	440
	469
	30

	2.4 
	180
	189
	10
	4.5 
	470
	509
	40

	2.5 
	190
	199
	10
	4.6 
	510
	559
	50

	2.6 
	200
	209
	10
	4.7 
	560
	619
	60

	2.7 
	210
	219
	10
	4.8 
	620
	709
	90

	2.8 
	220
	229
	10
	4.9 
	710
	839
	130

	2.9 
	230
	239
	10
	5.0 
	840
	∞
	

	3.0 
	240
	249
	10
	
	
	
	


冲压件质量等级要求
[bookmark: _Hlk74568373]在模具返厂前的供件（半工装、全工装件）不做AUDIT等级要求，但需要对面品进行检查。
半工装件面品质量要求：
1区不允许有A类缺陷；
其余A类质量缺陷经过返修后允许供货。
全工装件面品质量要求：
无A类质量缺陷；
B类质量缺陷不得超过3个；
模具预验收阶段面品质量要求：
无A类质量缺陷；
1区内不允许有B类质量缺陷。
在模具返厂阶段开始进行面品等级的判定
表3 模具开发阶段面品质量等级要求
	零件名称
	模具返厂
	模具终验收
	备注

	侧围外板
	≤3.2
	≤1.8
	

	左右翼子板
	≤3.0
	≤1.5
	

	车门外板
	≤3.0
	≤1.5
	

	机盖外板
	≤2.8
	≤1.5
	

	顶盖外板
	≤2.8
	≤1.5
	

	货箱外板
	≤2.8
	≤1.5
	

	开闭件内板
	≤3.2
	≤1.5
	

	备注
	无A类缺陷；
1区不允许有B类缺陷
B类缺陷不引起整车抱怨
	无A类缺陷
无B类缺陷
C1类缺陷不引起整车抱怨
	


[bookmark: OLE_LINK6]冲压件尺寸精度质量标准
基准面质量判定
单个基准面质量判定
4.1.1.1自由状态零件与基准面间隙≤0.3mm可判定合格；
4.1.1.2外板零件:如果自由状态零件与基准面间隙≤2.0mm（对焊接及车身精度无影响的区域可放宽至3.0mm），在单独给予25N的夹持力（即为检具夹紧器夹紧状态）时，零件与基准面贴合，且其他基准面状态不发生变化则可判定为合格；
4.1.1.3内板零件：如果自由状态零件与基准面间隙≤1mm（对焊接及车身精度无影响的可放宽至3mm），在单独给予25N的夹持力（即为检具夹紧器夹紧状态）时，零件与基准面贴合，且其他基准面状态不发生变化则可判定为合格。 
基准孔质量判定
孔径满足GD&T设计要求，孔位置确保能在零件不变形的前提下轻松放入合格检具上，当孔径和孔位置均合格才视为基准孔合格。
[bookmark: OLE_LINK4]全尺寸合格率判定
在基准判定合格的情况后，所有单件在夹持状态下测量计算合格率，总成件在不夹持状态下测量计算合格率。
通用公差见下表所示，具体位置的测量点位置及公差以GD&T图要求为准。
	中国重汽尺寸通用公差表

	类型
	要素
	尺寸公差
	位置度
	面轮廓度
	线轮廓度

	冲压件
	孔
	定位孔
	主定位圆孔 
	
	+0.1~0
	0
	
	

	
	
	
	次定位圆孔
	定位方向
	+0.1~0
	0
	
	

	
	
	
	
	非定位方向
	+0.1~0
	
	
	

	
	
	
	次定位长圆孔
	定位方向
	+0.1~0
	0
	
	

	
	
	
	
	非定位方向
	+0.5~0
	
	
	

	
	
	
	装配件定位孔、工装定位孔
	定位方向
	+0.2~0 
	±0.3
	
	

	
	
	
	
	非定位方向
	±0.5
	±0.5
	
	

	
	
	装配孔
	装配孔（硬性安装件）、螺母（柱）孔
	
	+0.2~0 
	±0.5
	
	

	
	
	
	装配孔（柔性安装件）
	
	 ±0.2
	±0.5
	
	

	
	
	
	装配过孔、排水孔、注蜡孔
	
	+0.5~0
	±0.5
	
	

	
	
	
	线束卡扣孔
	
	+0.2~0
	
	
	

	
	
	其它孔
	焊接通过孔、减重孔等，未注公差孔
	
	±0.5
	
	
	

	
	面
	重要匹配面（外观匹配面、焊接面、内板包边面、密封面）
	
	
	
	±0.5
	

	
	
	一般匹配面（安装面、涂胶面、外板包边面） 
	
	
	
	±0.5
	

	
	
	非匹配面（外观件的A面）
	
	
	
	±1.0
	

	
	
	非匹配面（非外观件）、未注公差面
	
	
	
	±1.0
	

	
	
	工装辅助夹持面
	
	
	
	±0.3
	

	
	边
	重要修边（门洞牙边、密封边、外板包边的小圆弧过渡和尖角处）
	
	
	
	
	±0.5

	
	
	内板包边的修边
	
	
	
	
	±0.7

	
	
	一般修边（压合件外板翻边的水滴形包边、直边、平缓过渡区域）
	
	
	
	
	±1.0

	
	
	未注修边
	
	
	
	
	±1.0



关键控制点合格率判定
[bookmark: OLE_LINK3]关键控制点按《冲压件检验指导书》要求执行。
关键控制点不单独测量，只需要在全尺寸测量成绩表中分类统计即可，其达到每批次的质量指标则视为关键点合格。
模具开发各阶段尺寸质量要求
每批次零件的全尺寸合格率、关键尺寸合格率及基准合格率达到指标则视为零件合格。
表4：模具开发各阶段质量要求
	项  目
	半工装样件
	全序样件
	模具预验收
	模具回厂
	SOP

	全尺寸合格率
	70%
	80%
	85%
	90%
	92%

	关键尺寸合格率
	-
	-
	95%
	100%
	100%

	基准合格率
	基准孔：100%   
基准面：80%
	基准孔：100%   
基准面：80%
	基准孔：100%   
基准面：100%
	基准孔：100%   
基准面：100%
	基准孔：100%
基准面：100%



除达成以上合格率指标外，在车型SOP节点还需满足：
1） 不允许有影响总成匹配的测量点；
2） 不允许有超过2倍公差的测量点；
3） 1-2倍公差的测量点经过后工序装车验证不影响质量和匹配，并签署尺寸认可文件；
4） 匹配法兰面平行差不超过0.5mm；
5） [bookmark: _GoBack]测量不同零件的同一测点，偏差范围不超过0.3mm。
2
3
